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Resumen

El presente trabajo se realizo con la finalidad de proponer un modelo de gestion
logistica interna mediante la herramienta SCOR para el control y manejo de los EPPS
en la empresa Termotasajero dos S.A E.S.P. Para ello, se ha iniciado con un diagndstico
del estado actual de los procesos de compras, zona franca y almaceén; el anélisis de los
indicadores de cada area para conocer la gestion en cuanto a los elementos de
proteccion. Asi mismo, por medio del modelo SCOR se identifico los procesos y
subprocesos que estaban fallando en la cadena de suministro con puntuaciones menores
a 2 evaluados por los jefes de las areas. Adicionalmente, se propone y se implementa las
mejoras a través de un dashboard para dar seguimiento a las estrategias propuestas.

Palabras claves: Mejoras, indicadores, diagnostico, procesos, modelo.
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Introduccion

La gestion logistica es una gran parte de la cadena de suministro en una empresa,
ya que se enfoca en planificar, ejecutar y controlar el flujo de manera eficiente en
cuanto al control de inventarios, la compra de materiales, el transporte, almacenamiento
y la organizacion con el proposito de satisfacer las necesidades de los clientes o para
obtener con éxito el resultado final. Hoy en dia, la logistica es importante en las
empresas porque junta los métodos necesarios para una correcta gestion de actividades
manejando diferentes técnicas para mejorar los procesos, reducir los costos de ellos,
mejorar el nivel de calidad del producto o servicio para asi aumentar la competitividad
en cualquier mercado; esto va unido con el control de inventarios, quien es el
responsable de gestionar las existencias de almacenamiento, reflejando los que no tienen

una rotacion beneficiosa para evitar el desperdicio y el exceso de materiales.

El presente proyecto se enfoca en un modelo de gestion logistica interna
orientado al mejor manejo de las areas involucras en la empresa Termotasajero Dos S.A
E.S.P, teniendo como objetivo afianzar todo el proceso logistico desde la compra de
EPPS hasta su almacenamiento con el propoésito de optimizar la gestidn de stock
mediante el analisis de los resultados que se deben tener para el punto de reorden, dando
a conocer un modelo acorde a la logistica de aprovisionamiento que se da entre las
diferentes areas que lo conforman (compras, proveedores, zona franca y almacén) y en
efecto, no tener algun déficit al momento que se necesiten EPPS para el correcto trabajo
en la planta, esto parte a través de un sondeo inicial para acentuar la situacion real de la

planta.

Al mismo tiempo la identificacion de indicadores a establecer por parte de la

empresa para medir sus estandares y rendimiento de los despachos de EPPS dentro del
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almacén, hacen pensar a un futuro para la organizacion de ellos por medio de

implementacidn del modelo de gestion logistica SCOR.

Para finalizar, lo esperado que se estima al momento de realizar las estrategias
propuestas en el proyecto, es lograr una mejora en el punto de reorden de los EPPS para
satisfacer la insuficiencia de ellos, a esto, el manejo de stock se visualiza como el
problema que abarca la situacion, por ende, llevar a cabo el stock de seguridad suplird

esa necesidad detectada.
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1. Problema

1.1 Titulo
Propuesta de un modelo de gestion logistica interna mediante la herramienta
SCOR para el control y manejo de los EPPS en la empresa Termotasajero Dos S.A

E.S.P.

1.2 Planteamiento del problema

Hoy en dia, las empresas se estan desarrollando para mejorar sus procesos con el
fin de generar utilidades que les permitan mantenerse estables en el mercado por mucho
tiempo. Este avance ha sido posible en gran medida gracias a la adecuada gestion
logistica dando interés por el modelo SCOR para gestionar eficientemente las cadenas
de suministro a partir del establecimiento de procesos estandarizados, donde ha
permitido a las empresas definir diferentes estrategias en busca de la optimizacién de las
relaciones dadas entre las entidades que participan en una red empresarial de suministro.

En Cartagena, la drogueria Express dedicada a la comercializacién de productos
farmacéuticos implementé este modelo logistico el cual proporciono un marco unico
que vincula el proceso de comercializacion, la comunicacién entre los socios de la
cadena de suministro y mejorar su eficacia en la gestion.

Para ello se ha realizado una caracterizacion del sector de comercializacion de
productos farmacéuticos, asi como de la empresa, definiendo los nodos de su cadena
logistica. Con esta informacidn se han definido los procesos, las categorias y elementos
de procesos definidos por el modelo SCOR. Esto se convierte en el punto de partida

para la definicion del tablero de indices de gestion, asi como el seguimiento y control
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para asi definir las estrategias de mejoramiento continuo de la cadena de suministro de
la empresa.

Esto, hace referencia a que uno de los objetivos méas buscados por todas las
empresas es la mayor eficiencia, sin dejar por un lado los estandares de calidad y
servicio al cliente. Poco a poco comienza a quedar en el pasado el paradigma de
empresas como islas compitiendo en un extenso mar. Lo que estad tomando mas fuerza
es la idea de cooperacion mutua. (Arrieta, pag. 26).

Ahora bien, la empresa Termotasajero generadora y comercializadora de energia
eléctrica con altos estandares de calidad, se ha mantenido como una de las mejores
empresas de generacion térmica mas competitiva a nivel nacional, logrando asi las
responsabilidades de la contribucidn al desarrollo y mejoramiento de la calidad.
Seguido esto, la empresa demuestra que la calidad es la prioridad como institucion y
como persona, mejorando la integralidad de sus funcionarios, las relaciones internas y
externas, velando las operaciones de proteccion y conservacion de medio ambiente.

El sistema que se maneja con la compra y despacho de pedidos necesarios para
los EPPS faltantes en los almacenes son deficientes e irregulares, haciendo malos
pedidos, EPPS que no son los necesitados o la constante demora en la llegada de los
pedidos para las tareas diarias. En base a eso, los stocks necesarios que se debe manejar
en los inventarios, estan siendo insuficientes para el abastecimiento de los trabajadores,
generandose retrasos y futuros accidentes por la falta de proteccidon que deben tener para
la realizacidn de las tareas diarias. Este problema cabe en la mala comunicacion entre
las dos areas para la solicitud de despachos que se necesita en el almacén, seguido a
esto, la falta de personal que se necesita para esas actividades, y la persistente atencién
que se debe manejar para la mayor eficiencia de actividades en lo suministros de los

elementos de proteccion.
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La constante demora en la solicitud y entrega de despacho que hay en los
almacenes recae en la logistica y verificacion de elementos que manejan los gestores
dentro de la empresa, esto quiere decir que la verificacion de ello para el control de los
EPPS y su manejo de Stock es defectuoso con la organizacion de tareas, no obstante
mantener todo bajo control sobre las entradas y salidas de materiales que utilizan los
trabajadores es casi imposible, por eso, mantener una buena organizacion en el sistema
SAP ayuda a los gestores a estar al tanto de los EPPS faltantes en el almacén. Lo
mencionado anteriormente, se ve interrumpido por el mal manejo de préstamos que hay
entre plantas que en su mayoria no estan al tanto la cantidad de material prestado y la
cantidad de material a reponer generando el desbalance que hay en la empresa con el
control interno, manejos de tiempo y mala comunicacion en las areas involucradas en el
proceso de verificacion para los pedidos y monitoreo de inventarios que se necesita en

la solicitud de EPPS para la implementacion del almacén.

1.3 Formulacion del problema
¢Como se puede mejorar el proceso de gestion logistica interna en la empresa

Termotasajero Dos SA E.S. P?

1.4 Justificacion
1.4.1 A nivel de la empresa

Las guias marcadas por las empresas definen pautas de productivas que hay en
ella, cuyos objetivos contemplan los recursos a disposicién de las areas manejadas en
las organizaciones, contemplando aquello, los presupuestos otorgados en la empresa, se
deben redirigir de la mejor manera, darle un mejor uso cuyo fin sea en pro de la

productividad efectiva de la planta.
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Avanzando con el tema, la elaboracion del proyecto garantiza la optimizacion y
buen manejo del recurso impuesto por la empresa Termotasajero Dos, asi mismo, la
implementacién del modelo SCOR es la base para el mejoramiento eficiente del manejo
logistico interno para los EPPS que hay en la empresa. Como herramienta diagndéstico y
calificacion en la cadena de suministros, es beneficioso en el contexto en el que se
desvelen habitualmente para la mejora continua de los ingresos y ahorros que la
empresa debe tener diario con los presupuestos estipulados en las areas manejadas. A
esto, hay que monitorear los 5 (Cinco) procesos basicos del modelo basado en: planear,
suministrar, hacer, entregar y devolver. Estos items fortaleceran el desenvolvimiento de
la logistica necesaria en la empresa Termotasajero Dos adquiriendo una eficiencia para

su mayor beneficio en el trabajo constante de las areas involucradas.

1.4.2 A nivel del estudiante

Poner en practica los conocimientos adquiridos durante el transcurso de la
carrera ingenieria industrial de la Universidad Francisco de Paula Santander,
potencializando el conocimiento, las habilidades de liderazgo y competencias integrales
en un profesional para el desarrollo de ideas innovadoras, creativas y adecuadas a las

necesidades y requerimientos del entorno.

1.5 Objetivos
1.5.1 Objetivo general
Proponer un modelo de gestion logistica interna mediante la herramienta SCOR

para el control y manejo de los EPPS en la empresa Termotasajero Dos S.A E.S.P.
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1.5.2 Objetivos especificos

Diagnosticar el estado actual de la gestion logistica en los procesos de compras,
proveedores, zona franca y almacén en la empresa Termotasajero Dos S.A E.S. P.

Identificar los indicadores de los procesos logisticos de compras y almacen en la
empresa Termotasajero Dos S.A E.S. P.

Disefar el modelo de gestion logistica interna mediante la herramienta
propuesta.

Implementar el modelo de gestion logistica interna propuesto a traves de

dashboard para la empresa Termotasajero Dos S.A E.S.P

1.6 Alcancey limitaciones
1.6.1 Alcance

En el tiempo estipulado por la universidad y la empresa para la realizacién de las
pasantias, se requiere emplear el modelo SCOR para satisfacer el stock de los EPPS,
que se centra en calcular la cantidad adecuada de cada pedido de material de la empresa
para reducir al maximo los costes de inventario. Ademas, con la utilizacién de la
herramienta dashboard mostraria el analisis de la gestion logistica, dentro de las areas de

compras y almacén para la optimizar los EPPS. (Ver Anexo 5).

1.6.2 Limitaciones

La informacion manejada referente a la compra de EPPS y sus proveedores es
escasa, ya que esto solo lo conoce las personas que estan al frente del area de compras y
abastecimiento.

La obtencién de la informacion puede presentar inconvenientes de tiempo, por lo

cual se estipula dos semanas de holgura en la planificacion para el suministro de


https://docs.google.com/spreadsheets/d/1R8KFd6m2P1Gs3ptW2hsf-asvg0sWQkFo/edit?usp=share_link&ouid=101045262742463368906&rtpof=true&sd=true

informacidn en el presente proyecto por el cual se va hacer evidente la dificultad en el

desarrollo del ciclo en el calendario estipulado.

20
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2. Marco Referencial
2.1 Antecedentes
2.1.1 Antecedente nacional

En el &mbito nacional, el proyecto de Quijano, N. (2015) “Desarrollo de un
modelo de gestion logistica e inventarios para el centro de tecnologias del transporte”
(Trabajo de grado) Universidad Libre, Bogota, Colombia. Lo cual desarrolla un modelo
de gestion logistica e inventarios para la distribucion de los elementos devolutivos y
elementos de consumo utilizados en el area de gas-gasolina mediante el uso de
herramientas de Ingenieria Industrial tales como: Programacion Matematica y
Clasificacion ABC en el Centro de Tecnologias del Transporte.

Se uso el tipo de investigacion empirico- descriptivo, ya que se recolecta
informacidn acerca del objeto de estudio con el fin de describir y desarrollar algo
determinado para la situacion.

Para su terminacion, se concluy6 en cada uno de sus objetivos especificos, los
cuales se dara un resumen de ellos:

La clasificacién sugerida a la que se llego fue la mostrada en la tabla 3. En dicha
tabla se encuentran los siguientes grupos: Metrologia, Instrumento de Medicion, Banco
de Trabajo, Equipo de Diagnostico, Motor para desarmado, Herramienta Manual,
Equipo de Ayuda Audiovisual, Scanner, Automovil para Desarmado, Equipo
Hidréaulico, Motor para Diagnostico y Automdvil para diagnostico. Con base a los
anteriores grupos se pudo reclasificar de una manera mas sencilla el inventario de
algunos profesores del area de Gas-Gasolina. Cabe destacar que es algo sugerido.

De acuerdo a los Elementos Devolutivos en cada una de las practicas del area de
Gas-Gasolina y teniendo en cuenta la cantidad de fichas y elementos devolutivos que se

encontraban en cada una de las jornadas se pudo obtener el resultado. Por medio de una
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planeacion de requerimiento de materiales de formacion se pudo establecer cuantos
Elementos Devolutivos se necesitarian por cada una de las practicas y asi establecer una
cantidad de elementos por ficha. Cabe destacar que dependiendo el inventario que tenga
cada profesor variaria el nivel de utilizacion. Durante las cuatro Etapas que tiene el
programa de Gas-Gasolina se llego a la conclusion que la Jornada-Mafiana tiene un
mayor porcentaje de utilizacion de Elementos Devolutivos ya que en esta jornada hay
mas elementos devolutivos asignados por profesor.

Teniendo en cuenta el histdrico de las solicitudes de material de formacion para
cada una de las préacticas se pudo obtener una demanda por practica mas no por curso.
Es decir: Para la practica de Cambio de Aceite lo ideal seria tener Cuatro Cuartos de
Aceite, el Empaque del Carter o el corcho caucho y los filtros. Si en determinado caso el
curso puede realizar la practica en dos motores o dos autos pues se necesitaran el doble
de materiales de formacion.

El protocolo que se sugiere es uno relacionado a la programacion propia del
almacén ya que por determinadas circunstancias no se cuenta con una planificacién
semanal para entrega y solicitud de materiales de formacidn basicamente. Esto hace que
no se tengan claro los requerimientos y las demandas de dichos materiales. También se
realizé el diagrama de flujo de las operaciones mas relevantes en el almacén.

Este proyecto ayuda para la definicion de la formulacién del problema, que
pueda dar respuesta a la propuesta, ademas da algunas definiciones Gtiles para el marco
tedrico.

2.1.2 Antecedente nacional

En esta tesis, dada por Bohdrquez, E y Polluelo, R (2013). “Disefio de un

modelo de gestion logistica para mejorar la eficiencia organizacional de la empresa

coralinas & pisos S.A. Corpisos s.a. en el municipio de Turbaco, Bolivar” (Trabajo de
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grado). Universidad de Cartagena, Cartagena de indias, Colombia. Disefia un modelo de
gestion logistica para mejorar la eficiencia organizacional de la empresa CORALINAS
& PISOS S.A. CORPISOS S.A.

Los autores explican que el tipo de investigacion que emplearon fue el
descriptivo con los métodos tedrico y empirico, puesto gque se va a diagnostica el estado
actual de la gestion logistica de la empresa y que permitird observar y analizar los datos
historicos de la empresa en cuestion y la tendencia que esta tenga hacia el futuro; donde
también es necesario obtener informacion por medio de las técnicas como la entrevista y
las fichas de observacion.

La recoleccion de datos sobre la empresa CORALINAS & PISOS S.A.
COSPISOS S.A. y la transformacion de los mismos en informacidn permitio disefiar la
ruta por la cual la empresa deberia enfocarse de ahora en adelante; la cual consiste en
mejorar su gestion logistica y su cadena de suministro mediante la modificacion de
algunos de sus procesos y la implementacion de nuevas herramientas de trabajo, para
lograr la eficiencia organizacional y por ende garantizar un sostenimiento y
permanencia en el mercado actual. El desarrollo del presente proyecto permitié poner en
practica todos aquellos conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera profesional
cursada, incentivando el uso de herramientas para la solucion de problemas
empresariales; también aporto el entendimiento de cémo funciona la gestion logistica de
las empresas en un entorno real.

El trabajo anterior, permite un contexto mas explicito sobre el modelo SCOR y
es de gran apoyo como guia, ya que lo implementa respecto a la necesidad de la

empresa y sus areas de la cadena de suministro.
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2.1.3 Antecedente internacional

En el &mbito Internacional, esta el de Torres, Fy Ysla, L. (2017) “aplicacion de
un modelo de gestion logistica para mejorar la eficiencia en la botica farma fe de la
ciudad de Trujillo en el 2017 (Trabajo de grado) Universidad nacional de Trujillo,
ciudad de Trujillo, Per0. Este proyecto aplica un modelo de gestion Logistica para
mejorar la eficiencia en la BOTICA farma fe de la ciudad de Truijillo.

Los autores utilizaron el método no experimental que considera dos mediciones
de la variable dependiente antes y después de la presencia de la variable independiente.
En cuanto a las técnicas procedieron con investigacion bibliografica con el instrumento
ficha bibliogréafica para la variable modelo de gestion logistica y para la segunda
variable que fue de eficiencia sus técnicas fueron investigacion bibliografica y
entrevista, con sus instrumentos MS Excel y guia de entrevista respectivamente.

Las conclusiones para este proyecto fueron varias, pero las mas importantes y
gue se considero relevantes fueron:

El modelo generado tiene todas las funciones logisticas de abastecimiento,
asimismo posee la definicion de todas las entradas necesarias para realizar una eficiente
gestién de compras y la distribucion fisica de los productos, para crear ventaja
competitiva desde el abastecimiento de la materia prima hasta la comercializacion de
sus productos, contribuyendo a mejorar la eficiencia de la Botica FARMA FE.

Mediante una clasificacion ABC se pudo identificar que LIVES S.A. era el
proveedor al cuél se destinaban el 52% de los pedidos, y el 64% de estos pedidos eran
por medicamento genérico, que segun lo conversado con los Quimicos Farmacéuticos

es el producto de mayor rotacion y el mas importante para ellos.
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Se hallé el prondstico de demanda, y la identificacion de un Lote 6ptimo de
pedido, el cual permitié determinar los costos de Inventario de dicho lote siendo estos
S/. 4295.19.

De acuerdo a las metas establecidas con la implementacion del modelo logistico
planteado esperarian una mejora en la eficiencia logistica global del 35%.

La anterior tesis, es de gran relevancia e importante para esta investigacion
puesto que ayuda a direccionar por cual modelo es el adecuado para la gestion logistica
y el control de inventarios de este proyecto, ya que resalta la similitud entre los dos.
Ademas, es clave para el procedimiento de la realizacion del modelo identificando las

soluciones de la problematica.

2.1.4 Antecedente internacional

Este otro proyecto, hecho por Sanchez, L (2021). “Modelo de gestion logistica
en el area de almacén para lograr la eficiencia operativa en la empresa los portales
S.A4.” (Trabajo de grado). Universidad Sefior de Sipan, Pimentel, Perd. El siguiente
trabajo propone un modelo de Gestidn Logistica en el area de almacén para lograr la
eficiencia operativa en la empresa Los Portales S.A.

El tipo de investigacion que emplearon fueron el cuantitativo y el descriptivo, ya
que su técnica fue la encuesta que contiene datos estadisticos y programas como el
SPSS 25y el Excel que sirvieron para analizar informacidn a través de gréaficas, también
se llego a describir a través de la observacion los procedimientos de la gestidn logistica
de la empresa Los Portales S.A. sin influir sobre estos de ninguna manera.

Sus conclusiones fueron respecto a los objetivos conformados dentro del

proyecto y que solucionaron las problematicas propuestas:
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Se propuso un modelo de Gestidn Logistica en el area de almacén para lograr la
eficiencia operativa en la empresa Los Portales SA, Pimentel, 2019., evaluando los
problemas presentados se propuso las estrategias y herramientas para mejorar el sistema
operacional del area de almaceén, los cuales se encuentran plasmados en flujogramas de
procesos, asi como también en etiquetas de fechas de vencimiento, modelo de cddigo de
trazabilidad y capacitaciones para gestionar eficientemente el majo de materiales.

Se identificd los problemas que causan ineficiencia operativa en el almacén de
la empresa Los Portales SA, Pimentel, 2019. Los problemas que causan ineficiencia
operativa en el almacén sobre todo la gestién administrativa de materiales inadecuada,
la cual no cumple con las expectativas de la organizacion. Las inconvenientes
encontrados fueron que las compras de materiales no estan siendo validadas por el jefe
de almacén, lo que causa algunas compras innecesarias, los materiales sobrantes que no
han sido utilizados en obra no estan siendo devueltos al almacén para una posterior
reutilizacion. También se logré evidenciar que no se esta llevando un control de fechas
de vencimiento de materiales perecibles, y asi mismo no se cuenta con un codigo de
trazabilidad.

Se logro identificar los factores de la gestidn logistica, las cuales a través de las
actividades realizadas dentro del area de almacén ayudaran a mejorar la eficiencia
operativa de la empresa Los Portales S.A., dichos factores o dimensiones se encuentran
claramente especificadas en el capitulo I.

Se disefid y describié un modelo de gestion logistica en el area de almacén para
lograr la eficiencia operativa en la empresa Los Portales SA, Pimentel 2019, se va a
implementar, detallando su aplicacion en cada uno de los factores ya definidos, asi
como también se describié en qué aspectos contribuiran para lograr la eficiencia

operativa de la empresa Los Portales S.A.
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Basado en lo anterior, propone ideas para la informacion de preguntas sobre el
cuestionario que se va a hacer en este proyecto, ya que tienen de similitud el tipo de

investigacion y técnicas para obtener los datos necesarios en la solucion de la propuesta.

2.1.5 Antecedente Internacional

Por ultimo, el proyecto de Molina, J. (2015) “Planificacion e implementacion de
un modelo logistico para optimizar la distribucion de productos publicitarios en la
empresa letreros Universales S.A” (Trabajo de grado). Universidad politécnica

salesiana, Guayaquil, Ecuador.

Tiene un enfoque cualitativo y cuantitativo, ya que se deben aplicar encuestas y
entrevistas a los clientes y colaboradores de la empresa respectivamente y esto arroja
resultados que deben ser representados de forma porcentual, ademas de indicar los
criterios de los involucrados, para con estos realizar la verificacion de la hipétesis de la

investigacion.

Ademas, aplica la descripcion ya que hace referencia a la débil planificacion del
proceso de distribucién de productos publicitarios hacia el domicilio de los clientes, lo
que esta ocasionando insatisfaccion y genera el abandono de los contratos de

compraventa, lo que significa le perdida de la competitividad para la empresa.

La no planificacion adecuada en la compra de materiales primas ni de las rutas
de transporte para los bienes que la empresa comercializa, sirviendo al cliente en la
entrega de los mismos, afectan en la gran manera el flujo de proceso productivo de la

empresa.

Se detallaron los procesos relacionados con la logistica de entrada y de salida a

través de la medicion de los mismos con indicadores de gestion economicos (TIR-
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VAN) para mejorar la productividad, alcanzando la inversion en esta alternativa
,46,81% de TIR, $32.389,64 de VAN, recuperacion del capital a invertir en 2 afios y 3
meses y coeficiente beneficio/costo de 2,02 que evidenciaron la factibilidad de la

propuesta.

Se ha observado que el proceso de compra, recepcion y almacenamiento de los
materiales en la bodega de la empresa no esta correctamente planificado, enteramente la

distribucidn se realiza sin ningln tipo de criterio por parte del transportista.

La tesis anterior, es un apoyo para la recoleccion de datos en cuanto a la
formulacién de preguntas que se van hacer en la encuesta, donde abarca las areas
involucradas en el proceso logistico. También complementa conceptos importantes para

el marco tedrico de la propuesta.

2.2 Marco contextual

Termotasajero es una empresa que genera y comercializa energia eléctrica con
altos estandares de calidad, proyectando la rentabilidad y eficiencia para garantizar la
sustentabilidad de este y la generacion del valor econémico hacia las personas y con

responsabilidad ambiental.

La calidad es una cultura adoptada por la organizacion y esta en linea con la
estrategia de la empresa. Proceso que es eficiente y estructurado. Implementado de
acuerdo con las mas altas practicas de gobierno, operacion y seguridad. Con esta
organizacion, habilita espacios que puede mejorar continuamente los procesos, facilitan

la comunicacion interna y administrando los recursos de manera efectiva.

El SGC en TERMOTASAJERO S.A. E.S.P., comprende todas las actividades y

procesos necesarios para la generacion de energia eléctrica, teniendo en cuenta los
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aspectos internos y externos que puedan afectar el SGC e involucra a todas las partes

que aportan valor a su proceso fundamental.

Figura 1.
Ubicacion Geogréfica en San Cayetano, Norte de Santander, Colombia de la empresa

Termotasajero S.A E.S.P
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Nota: Tomado de la pagina web de la empresa Termotasajero Dos S.A E.S.P.
https://termotasajero.com.co/sedes/

El proyecto sera realizado en la empresa Termotasajero Dos S.A E.S.P en el
Municipio de San Cayetano en el Departamento de Norte de Santander, Colombia
ubicada en la vereda puente Zulia, en las areas que incluyen la gestion logistica,
especificamente en el area de compras, proveedores, almacén, gestion de inventarios y
transporte, procesos de gran importancia para el buen flujo de informacion en el manejo
de materiales para obtener con éxito el trabajo en la planta y por ende la generacion de

energia eléctrica.
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2.3 Marco Teorico

Para comprender mas respecto a la propuesta de un modelo en la gestion
logistica e inventarios se incluyen las siguientes teorias y conceptos las cuales se
aplicaran en el proyecto.
2.3.1 Lalogistica

La logistica son todas las operaciones llevadas a cabo para hacer posible que un
producto llegue al consumidor desde el lugar donde se obtienen las materias primas,

pasando por el lugar de su produccién.

Son principalmente las operaciones de transporte, almacenamiento y
distribucion de los productos en el mercado. Por ello, se considera a la logistica como
operaciones externas a la fabricacion primaria de un producto. En este sentido, es uno

de los departamentos de las empresas que mas se suele externalizar o subcontratar.

Se puede entonces observar que la logistica es una herramienta integradora de la
organizacion en la cual se deben realizar estudios e investigaciones con el objetivo de
realizar mejoras en dicho sistema y asi poder lograr una mayor diferenciacién ante los
clientes gracias a la satisfaccion de sus necesidades y a la informacidn estratégica sobre

la calidad del producto y del servicio que se puede obtener de ellos (Prada, O 2000).

La logistica se ha ido desarrollando desde que tuvo sus inicios en el contexto
militar; pero fue a partir de la segunda guerra mundial cuando empez6 a ser tomada en
cuenta en el mundo empresarial (Langley, C.J., 1986; Carrasco, J. 2000; Garcia, J.D,
2004; Trujillo, G.V, 2005), esta ha venido evolucionando desde el manejo de flujo de
materiales hasta la logistica integral, para lograr tener claridad en los conceptos de
logistica se dara una mirada a la bibliografia reciente sobre el tema, pasando por la

logistica, produccion, almacenaje y distribucion.
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2.3.2 Actividades logisticas

Ballou, R (2004) divide las actividades logisticas, en actividades clave y
actividades de apoyo. Entre las actividades clave estan: el servicio al cliente, el
transporte, el manejo de inventarios y los flujos de informacidn y procesamiento de
pedidos; en las actividades de apoyo se encuentran: Almacenamiento, manejo de
materiales, compras, embalaje y proteccidn, cooperacion con produccion y operaciones,

mantenimiento de la informacién.

De igual manera, (Lambert, D; et al 1998; Stock, J.R. & Lambert, D. 2000),

concluyen que las principales actividades logisticas son las siguientes:

Actividades logisticas internas:

e Pronosticos de la demanda: Para saber cuanto debo ordenar a los
proveedores a través de mis compras.

e Administracion de inventarios: Es importante para determinar el nivel de
inventario para alcanzar altos niveles de servicio.

e Manipulacion de materiales: Ocurre tanto para las materias primas, como
para los productos en proceso y los productos terminados.

e Procesamiento de dérdenes: La velocidad de reaccion que tiene el sistema
ante los pedidos de los clientes.

e Empacado: La logistica debe proveer proteccion durante el transporte.

e Seleccion de planta y bodegas: La ubicacién de las plantas y/o bodegas
puede mejorar los niveles de servicio al cliente.

e Aseguramiento del abastecimiento: La compra de materia prima y servicios
desde fuera de la organizacién para asegurar la efectividad de los procesos

de manufactura y logisticos.
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e Logistica en reversa: El manejo de devolucion de bienes, bien sea como
recuperar o desechar desperdicios.
e Almacenamiento y bodegajes: Administracion del espacio para mantener

inventarios.

Actividades logisticas externas:

e Servicio al cliente: Esta actividad es el resultado final, la salida del proceso.

e Comunicacion logistica: Es la calve del eficiente funcionamiento de
cualquier sistema logistico.

e Partes y servicio de soporte: La responsabilidad de la logistica no s6lo
termina en el momento en que llega le producto al cliente, sino que parte de
la actividad de marketing de la empresa es prestar el servicio postventa.

e Trafico y transporte: un gran componente de la logistica es el movimiento de

bienes desde punto de origen hasta punto destino y tal vez su regreso.

2.3.3 Gestion logistica

La gestion logistica es un proceso detallado para organizar e implementar una
operacion. Cuando se trata de negocios, este proceso es el flujo de trabajo desde el
principio hasta el final con el fin de cumplir las expectativas de los clientes, asi como

las de la organizacion.

Una forma préactica y sencilla de examinar la logistica, citada del libro The
Handbook of Technology Management (El Manual de gestion en tecnologia), «es tener
el elemento adecuado en la cantidad adecuada en el momento adecuado en el lugar

adecuado al precio adecuado en la condicion adecuada para el cliente adecuado».
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La gestion logistica administra los recursos que pueden ir desde bienes tangibles
(como materiales, equipo y suministros) hasta alimentos u otros articulos consumibles.
De este modo, la gestion logistica se ocupa de integrar el flujo de informacion y sus
herramientas de gestion, manipulacion de materiales, produccion de embalaje,

inventario, transporte, almacenamiento y, a veces, seguridad.

2.3.4 Gestion de inventarios

El inventario es el conjunto de articulos o materiales que un negocio tiene la
intencion de vender a los clientes con fines lucrativos. La gestion de inventario, un
elemento critico de la cadena de suministro, es el seguimiento del inventario desde el
momento de su fabricacion hasta los almacenes, y desde estas instalaciones hasta el
punto de venta. El objetivo de la gestion de inventario es tener los productos correctos
en el lugar adecuado y en el momento preciso. Esto requiere visibilidad de inventario:
saber cuando se debe hacer los pedidos, cuanto se debe pedir y dénde almacenar las

existencias. Los pasos basicos de la gestion de inventario incluyen:

e  Compra de inventario: los productos listos para la venta se compran y se
entregan en el almacén o directamente en el punto de venta.

e  Almacenamiento de inventario: el inventario se almacena hasta que se
necesita. Los bienes o materiales se transfieren a través de su red, y hasta que
estén listos para su envio.

e  Beneficio del inventario: Se controla la cantidad de producto a la venta.
Las mercancias acabadas son liberadas para tramitar los pedidos. Los

productos son enviados a los clientes.
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¢ Cudles son los tipos de gestion de inventario?

Gestion periodica de inventarios

El sistema periddico de inventarios es un metodo de valoracion que se utiliza
para los informes financieros en el que se realiza un recuento fisico del inventario a
intervalos especificos. Este método contable toma el inventario al comienzo de un
periodo, agrega nuevas compras de inventario durante el periodo y deduce el inventario
final para derivar el costo de los bienes vendidos (COGS).

Gestion de inventario de codigos de barras

Las empresas utilizan sistemas de gestion de inventario de codigos de barras
para asignar un numero a cada producto que venden. Pueden asociar varios puntos de
datos al nimero, incluido el proveedor, las dimensiones del producto, el peso e incluso

datos variables, como saber cuantos hay disponibles.

2.3.5 Método ABC
El método de clasificacidn de inventarios ABC es un sistema para segmentar y
organizar los productos de un almacén en base a su importancia, relevancia para la

empresa, valor econdémico, beneficios aportados, rotacion generada, etc.

Con la clasificacion ABC se pretende priorizar las mercancias de un almacén
mas importantes para la empresa como pueden ser los productos con mayor impacto en
los beneficios de la empresa y las que mayor rotacion suponen, en lugar de tratar a todas

las referencias por igual o de organizarlas por su tamafio, peso o cantidad.
¢ Como clasificar la mercancia en el método ABC?

Existen diversas formas de clasificar o definir la importancia de un producto
para la empresa en funcion del sector, tipologia de productos o necesidades concretas

del almacén.
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No hay una clasificacion idonea universal, si no que habra que elegir la

clasificacion adecuada a las circunstancias de cada negocio. Las 4 principales formas de

clasificar las referencias de productos en el sistema ABC son:

Por rotacion: Con este método de clasificacion de categorizan los productos
en A, By C en funcion de la rotacion de estos productos en el almacén. Los
productos que sean mas demandados y por tanto mas movimientos generen
en el almacén o la bodega seran de categoria A, y los que apenas tengan
rotacion seran categoria C.

Por coste unitario: En la clasificacion por coste unitario se ordenan las
referencias de productos por la inversion que se realizar en cada una de ellas.
Si un producto tiene un coste muy elevado se categoriza como A, si su coste
es reducido su categoria en el modelo ABC sera la C. Es una clasificacion
interesante en empresas cuyo inventario cuenta con productos con costes
muy diferentes entre si.

Por valor total del inventario: En este caso, no se tiene en cuenta el valor
unitario de cada producto, si no el valor del total de las unidades
almacenadas de cada referencia, es decir, coste unitario multiplicado por el
namero de unidades. Es un sistema que puede ser Util, pero que requiere un
control continuo del stock para redefinir las categorias A, B y C cuando haya
actualizaciones en las salidas y entradas de mercancia del almacén, por lo
gue es un método de clasificacion complejo.

Por utilizacién y valor: La clasificacion por utilizacion y valor es el método
mas utilizado y también el mas completo por tener en cuenta tanto el valor
de los productos como su demanda. Este método auna las ventajas de las

clasificaciones anteriores combinando valor y rotacion de la mercancia. Para
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ser categorizado como A, un producto debe tener un alto valor para la
empresa y ademas ser muy demandado y por tanto tener mucha rotacion en
el almacen. Para hacer este sistema mas completo y complejo se pueden

incluir en la ecuacion variables como la rentabilidad del producto.

2.3.6 Modelo EOQ

El Modelo de Wilson, también denominado Sistema EOQ (Economic Order

Quantity) en inglés y CEP (Cantidad Econémica de Pedido) en espafiol, es un método

de gestion de stock muy utilizado para reducir los costes de inventarios en un almacén o

bodega.

Se trata de uno de los modelos de gestion de stock mas sencillos de aplicar, y

por ello es tan utilizado. Se centra en calcular la cantidad adecuada de cada pedido de

producto o materia prima de la empresa para reducir al maximo los costes de inventario.

El lote econémico de compra segun Krajewski y Ritzman (2000), se deben de

cumplir con cinco suposiciones para hacer uso de este calculo:

La demanda del producto es conocida y constante.

No existen limitaciones para el tamafio del lote.

Sélo se consideran los costos de manejo de inventario y el de realizar los
pedidos.

El tiempo de entrega se conoce y es constante.

Las decisiones tomadas sobre un producto no dependen de los demas.

El calculo del lote econémico de compra (EOQ) parte del calculo del costo anual

total que se tiene para los niveles de inventario manejados por la empresa. Este costo
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anual se calcula como la suma de los costos de mantener el inventario y el costo realizar

los pedidos, el costo anual se puede calcular del siguiente modo:

C T = Q/2*(H) + DIQ*(A)

Donde CT = Costo Total Anual Q = Tamafio del Lote Econdmico H = Costo de
mantener una unidad en inventario durante un afio D = Demanda Anual A = Costo de
pedir un Lote En este sentido, existe un tamafio de lote en el cual el costo anual es
minimo, este punto es el tamafio econdmico de compra (EOQ). Para hallar dicho
tamano de lote se deriva la funcion del costo total y se iguala a cero para hallar el punto

minimo, finalmente se obtiene la siguiente formula:

EOQ = (2D*A/H)1/2

2.3.7 Modelo SCOR

El modelo de Referencia de operaciones de la cadena de abastecimiento, SCOR
(the Supply Chain Operations Reference Model), se creo6 a partir de la aparicion de “El
Consejo de la Cadena de abastecimiento” (SCC siglas en inglés), ya que se fund6 con el
objetivo de crear un modelo ideal de cadena de suministro, para lo cual se inventaron el
modelo SCOR, y se definié como un modelo de proceso de referencia estandar para la
cadena de suministro y que esta 25 en continuo mejoramiento. EI modelo SCOR es

utilizado de tres maneras diferentes:

o Para evaluar y comparar el desempefio potencial de cadenas de suministro.

e Para analizar y, si es necesario, optimizar la cadena de suministro integrada a
través de socios dentro de la cadena logistica.

¢ Para determinar lugares adecuados para la asignacion de software y su

funcionalidad dentro de la cadena de suministro.
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Asi mismo, Ballou (2004) afirma que los propositos del disefio del modelo son
proporcionar una estructura que vincule los alcances del negocio con las operaciones de
la cadena de suministro y de esta manera, desarrollar un enfoque sistematico para
identificar, evaluar y supervisar el desempefio de misma. El modelo logra sus objetivos
al contar con una magnitud que incluye todos los elementos de la demanda, iniciando

desde el pronostico de la demanda de clientes y terminando con la facturacion final y
pago.

También incluye la descripcion de la infraestructura de la compafiia y establece
un marco de referencia para la descripcion de proceso con base a los cinco componentes
de; planear, suministrar, hacer, entregar y devolver. De igual manera, la estructura
organizacional del modelo SCOR se basa en cinco procesos basicos; planear,

suministrar, hacer, entregar y devolver.

Dichos pasos estan en cada uno de los niveles de la cadena de suministro como
se muestra en la siguiente figura. EI modelo SCOR es una herramienta de comunicacién
que permite a los profesionales de cada area tener control dptimo de la cadena de

abastecimiento.
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Figura 2.

Niveles de la cadena de suministro.

Cllenfe Clientes

Cliente
Interno o Externo

Tu Compadia

Nota: Tomado de Google iméagenes Modelo SCOR (Supply chain and operation reference) Consejo de la

Cadena de Suministro, Supply-Chain Council (SCC).

SCOR contiene tres niveles de detalle de procesos: Nivel superior (Tipos de
procesos), nivel de configuracion (Categorias de procesos) y nivel de elementos de

procesos (Descomposicion de los procesos).

En los tres niveles, aporta indicadores clave de rendimiento KPI’s) para su
implementacion. Estos indicadores se dividen sisteméaticamente en cinco atributos de
rendimiento (Performance attributes): Fiabilidad en el cumplimiento (Reliability),
flexibilidad (Flexibiblity), velocidad de atencion (Responsiveness), coste (Cost) y
activos (Assets). En un cuarto nivel (Implementacion), que no hace parte del modelo, se
descomponen los elementos de procesos en tareas. En este nivel, las empresas
incorporan las mejoras en sus procesos y sistemas y se suele empezar con uno o varios
proyectos piloto, que deben extender a toda la CS, adaptando su organizacion,
tecnologia, procesos y personas para lograr una ventaja competitiva. (Ver diagrama 3.

Niveles de implementacion del modelo SCOR.)
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1.Nivel Superior(Procesos). Define el alcance y contenido del SCOR. Se
analiza la estrategia competitiva, se establecen indicadores de alto nivel y
objetivos de rendimientos competitivos. También se pondera la madurez de la
cadena de suministro.
Los indicadores (Performance metrics) de nivel 1 son medidas de alto nivel
que recorren maltiples procesos de SCOR. Estos indicadores no se relacionan
necesariamente con todos los procesos del nivel 1 (Plan, source, make, deliver,
return). Los tres primeros son puntos de vista externos (Customer-facing)
mientras Costy assetsson puntos de vista internos (Internal-facing).
Posteriormente, los valores de los Indicadores de nivel 1 se comparan en una
tabla (Supply chain scorecard) con los de otras empresas de su sector y de
otros 28 29 sectores, y se califican de lguales, con ventaja o superiores. De
esta manera se puede analizar en qué aspectos tiene desventaja la CS (Score
card gap analysis), identificar las mejoras necesarias, priorizar los proyectos de
mejora y planificar su ejecucién (Project plan) a un nivel global.

2.Nivel de configuracion(Categorias de procesos). Se configura la cadena de
suministros utilizando cerca de 30 categorias de procesos que corresponden a:
Plan, Source, Make, Deliver & Return. Las primeras son del tipo planificacion,
las segundas del tipo ejecucién y las Gltimas de apoyo.
En este nivel, la CS debe representarse usando las 30 categorias de procesos
conforme a su estado actual (AS IS), tanto geograficamente (Geographic map)
como mediante diagramas de hilos (Thread diagram), para después establecer
las especificaciones de disefio de su nueva CS y poder reconfigurarla al estado
deseado (TO BE) empleando nuevamente los dos tipos de graficos

mencionados. Las empresas pueden implementar su estrategia de operaciones
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por medio de la configuracion que ellas elijan para su CS. La configuracion de
hilos es también denominada mapa de procesos de SCOR.

3.Nivel de Elementos de Procesos(Descomposicion de los procesos). Se
representan los distintos procesos a nivel de detalle, descomponiendo las
categorias en elementos (inputs, outputs e informacion y materiales).
Estos se presentan en secuencia logica con entradas (Inputs) y salidas
(Outputs) de informacion y materiales. Ademas, se evalla el rendimiento de
cada proceso y elemento mediante indices (Process performance metrics), de
manera que se encuentren las diferencias de rendimiento entre los procesos y
elementos de la CS. Las empresas pueden afinar su estrategia de operaciones
en este nivel, e identificar las mejores practicas (Best practices) aplicables y de
acuerdo a las capacidades de los sistemas (Hardware y software) requeridas
para apoyar las mejores practicas 8 . (Ver diagrama 5. Caracterizacion de

elementos nivel 3)

El modelo SCOR parte de una vision estratégica y enfatiza en las operaciones.
No abarca las funciones de finanzas, ventas, recursos humanos, etc., algo que para
muchos es considerado una desventaja; sino que se centra en los flujos de informacion y

en los productos.

El modelo SCOR permite analizar las bases competitivas y determinar los
niveles de rendimiento méas adecuados para alcanzar los objetivos estratégicos de
mediano y largo plazo. Consecuentemente, todo lo demas deberé alinearse. No obstante,

conlleva importantes beneficios.

El proceso SCOR puede abarcar muchos niveles de detalle del proceso para

ayudar a una empresa a analizar sus procesos internos, por ejemplo, los de la cadena de
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suministro, facilitindoles comprender como los 5 pasos mencionados al principio de

este post se repiten una y otra vez entre los proveedores, la empresay los clientes.

Cada paso es un eslabén fundamental para obtener el éxito en cada nivel. El

modelo SCOR ha demostrado beneficiar a las empresas que lo utilizan para identificar

problemas, crear una hoja de ruta para alcanzar determinados objetivos o facilitar la

alineacion de las funciones del negocio. (Segln Poluha 2007, como se cito en la tesis

“Disefio de un modelo de gestion logistica para mejorar la eficiencia organizacional de

la empresa coralinas & pisos s.a. Corpisos s.a. en el municipio de Turbaco, bolivar” de

Bohorquez, E, 2013)

Fases de un proyecto de SCOR

Educacion de apoyo. Buscar un “evangelista” de la empresa que tiene la
pasion para llevar una alimentacion del proyecto ejecutivo de una cadena y
un patrocinador activo. Ambos deben estar dispuestos a invertir tiempo
personal para aprender sobre el modelo SCOR. Si un delegado ejecutivo
inicia este aprendizaje, probablemente con el tiempo la organizacion dejara
de oponerse al cambio. Con un evangelista y el patrocinador en su lugar, el
siguiente paso del apoyo en la educacion consiste en establecer un equipo
de enfoque de negocio y este se compromete a apoyar un proyecto con
palabras y hechos. A pesar de la toma de estas medidas, hay una curva de
aprendizaje mas grande que cada empresa debe seguir. Comienza con
educacion general acerca de como funciona el modelo SCOR, el idioma en
que esta escrito, y las herramientas para apoyarlo.

El paso siguiente es la educacion conceptual para la aplicacion de SCOR a

su propia empresa. En esta etapa, se define una cadena de suministro real
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en la empresa la cual se investiga y se resume como un caso de negocio.
Luego, en un ambiente de clase, con la hoja de ruta del proyecto se simula
la aplicacion del mismo.

La tercera etapa educativa es la aplicacion de la hoja de ruta a un proyecto
verdadero, el establecimiento de expectativas y los resultados de ello. El
uso formal de un entrenamiento de SCOR ayuda a ampliar el proceso de
aprendizaje de los individuos a las organizaciones mediante la inclusion de
los equipos necesarios. Por ultimo, viene la aplicacion de la mejora de la
cadena de suministro los proyectos.

Descubrimiento de oportunidades. En esta fase se debe formar el modelo
de negocio que amerite gastar dinero en un proyecto de cadena de
suministro, es el lugar donde el tipo de negocio busca oportunidades de
rendimiento. La complejidad del descubrimiento de la cadena de
suministro puede ser visualizado como una caja tridimensional de
preguntas. En la primera dimensidn se pregunta: ¢Cudl es el nivel de
rendimiento en el funcionamiento de la cadena de suministro? En la
segunda dimensidn se pregunta: ¢Se tiene la estrategia correcta, asi como
el buen funcionamiento, la informacion y los flujos de materiales para
apoyar el nivel deseado de rendimiento? Y en la tercera dimension se
pregunta: ;Qué otros factores de rendimiento tendran un impacto en la
cadena de suministro? Estos incluyen cuestiones de organizacion, procesos
y tecnologia, ademas del entendimiento de los factores relacionados con
las personas, tales como habilidades, conocimientos, y la capacidad.

Uno de los principales resultados de la etapa de descubrimiento es una hoja

de proyecto, que organiza la oportunidad de la cadena de suministro en el
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enfoque, presupuesto, organizacion, medidas claras de éxito, y el plan de
comunicacion.

Analisis. La etapa de analisis es donde el valor de la propuesta se articula
en términos que la gestion financiera de una empresa requiere: Tiempo de
ciclo cash to cash, el inventario dias, el cumplimiento de pedidos, y otros
factores de rendimiento.

SCOR ayuda al equipo a establecer prioridades y el equilibrio de métricas
de clientes enfrentados con métricas internas de las empresas: La entrega,
la fiabilidad, la flexibilidad / capacidad de respuesta, costo, y los activos.
El resultado ofrece una SCORcard, como conexion directa con el balance.
Los requisitos de funcionamiento se establecen con respecto a su
competencia y son consideradas prioritarias por ambas definiciones en los
canales de una cadena de suministro de productos. Estas prioridades
ayudaran a la fase de disefio de un proyecto de SCOR.

El SCORcard también resume los resultados reales con el rendimiento de
referencia, con un andlisis de las deficiencias que define el valor de las
mejoras.

Disefo. El flujo de materiales y el trabajo (Informacion del proceso) son
los dos componentes clave para la definicion de los flujos, descubriendo
desconexiones en sus procesos, y definiendo los flujos 6ptimos que ayuden
a eliminar estas “lagunas”. Las preguntas basicas que se abordan en esta
fase son: ¢ Cuales son mis problemas de flujo de materiales? ;Qué tan
eficiente es mi trabajo y el flujo de informacién y lo que vale la pena

cambiarlos?
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e Desarrollo y aplicacion. Este modelo lleva al desarrollo de una cartera de
proyectos con un retorno proyectado de la inversion. El desarrollo e
implementacion de cada proyecto sigue las practicas estandar de la
industria de la adopcion, planificacion, ejecucion y cierre formal.

(Hernandez, 2012)

2.4  Marco conceptual
2.4.1 Logistica

La logistica son todas las operaciones llevadas a cabo para hacer posible que un
producto llegue al consumidor desde el lugar donde se obtienen las materias primas,

pasando por el lugar de su produccién.

Son principalmente las operaciones de transporte, almacenamiento y

distribucidn de los productos en el mercado.

Por ello, se considera a la logistica como operaciones externas a la fabricacion
primaria de un producto. En este sentido, es uno de los departamentos de las empresas

que mas se suele externalizar o subcontratar.

2.4.1.1 Logistica de abastecimiento o aprovisionamiento. Agrupa las
funciones de compras, recepcion, almacenamiento, y administracion de inventarios, e
incluye actividades relacionadas con la busqueda, seleccion, registro y seguimiento de
los proveedores.

La logistica de aprovisionamiento se encarga de gestionar los suministros

requeridos para la venta y fabricacion de productos elaborados, semielaborados y
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materias primas con el objetivo de garantizar un correcto funcionamiento del resto de

operativas de la cadena de suministro.

24.2 Control de inventarios

“El control de inventarios consiste en el conjunto de procedimientos para planificar
y controlar los productos o materiales que utiliza una empresa para funcionar
eficazmente. Su gestién aporta beneficios como la reduccién de pérdidas y costos de
almacenamiento. Se trata de un proceso que contribuye a garantizar que un inventario

esté disponible en el momento en que se necesita.” (Pérez, 2018).

24.3 Compras

El departamento de Compras es el encargado de adquirir los productos y
gestionar los servicios necesarios para el buen funcionamiento de la empresa, para que
ésta pueda conseguir los objetivos marcados. En definitiva, una serie de tareas de vital
importancia para que los suministros y las materias primas estén acorde con las

necesidades de la empresa.

Existen varios criterios para clasificar las compras, entre ellos:

e Por tipo de requerimiento: Se refiere al area que solicita el insumo; ej.:
Materia prima, Material de oficina, Energia, Mantenimiento, Herramientas,
etc.

e Por frecuencia: Tienen esta clasificacion en dependencia de la cantidad de
ordenes que se emiten en un periodo de tiempo; anuales, mensuales, etc.

e Naturaleza quimica o fisica: En dependencia del material que se compra;

Granos, Liquidos, aridos, productos peligrosos, explosivos, etc.
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e Tipo de transporte: Maritima, aéreo, ferroviario, cisternas, silos, etc.

e Valor en inventario: Se refiere a la cantidad de dinero inmovilizado por
concepto de inventario de los productos comprados. Estd muy difundida la
clasificacion de los productos en ABC, como una aplicacion del andlisis de

Apreto.

2.4.4 Proveedor
Es una persona o una empresa que abastece a otras empresas con
existencias (articulos), los cuales seran transformados para venderlos

posteriormente o directamente se compran para su venta.

Segun la Real Academia Espafiola es la “persona o empresa que provee o
abastece de todo lo necesario para un fin a grandes grupos, asociaciones,
comunidades, etcétera”. Se trata de una definicion intermedia de un concepto

que puede ser ampliado o restringido segun las necesidades.

2.4.5 Almacén
Segun (Campo, 2013) el almacén es el lugar de recepcion, almacenamiento y

movimiento de mercancias hasta el punto de consumo o despacho.

También Pérraga, Carrefio y Lopez (2004, p. 91) definen el almacén “como el

lugar fisico que se desarrolla una completa gestion de los productos que contiene”.

Igualmente, Garcia (2002, p. 16) lo define “como una unidad de servicio en la
estructura organica y funcional de una empresa comercial o industrial, con objetivos
bien definidos de resguardo, custodia, control y abastecimiento de materiales y

productos”.
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2.4.6 Almacenamiento

Segun (Ballou, 2004) es un proceso mediante el cual se almacena, registra,
deposita, archiva o recoge, con el fin de ofrecer y vender los productos o servicios de la
empresa, para almacenar objetos, materiales, herramientas y equipos), se requiere tener

un determinado espacio.

2.4.7 Stock

Producto almacenado listo para ser vendido, distribuido o usado.

Los inventarios o stocks segun Diaz (1999: 3) “son la cantidad de bienes que
una empresa mantiene en existencia en un momento dado”, bien sea para la venta
ordinaria del negocio o para ser consumidos en la produccion de bienes o servicios para

su posterior comercializacion.

2.4.8 Aprovisionamiento o abastecimiento
Es el conjunto de operaciones que realiza la empresa para abastecerse de los

materiales necesarios.

Es la funcion logistica mediante la cual se provee a una empresa de todo el
material necesario para su funcionamiento. Su concepto es sinénimo de provision o

suministro.

Comprende:

e laplanificacion y la Gestion de las compras

e Elalmacenaje de los productos
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e  Propuestas de mejoras y soluciones para optimizar los flujos

Las principales funciones de la gestion de aprovisionamiento son:

Adquirir los materiales necesarios para la elaboracién o comercializacion

de los productos.

e Gestionar el almacenaje de los productos, manteniendo los stocks minimos
de cada material.

e Controlar los inventarios y los costes asociados a 1os mismos.

e Los objetivos del aprovisionamiento son:

e Calcular las necesidades de la empresa logrando un inventario suficiente
para que la produccién no carezca de materias primas y demas suministros.

e Minimizar la inversion en inventarios.

e Establecer un sistema de informacién eficiente. — Cooperar con el

departamento de compras.

2.4.9 KPI

Los KPI (Key Performance Indicators) es el término en inglés de indicadores
clave de desemperfio. Los KPI son métricas utilizadas para medir y cuantificar los
resultados de un proceso o estrategia de negocio. Existen diferentes indicadores de
desempefio para las diferentes areas de una empresa, de esta forma se puede encontrar

KPI de compras, marketing, logistica, ventas, servicio al cliente.

Todo KPI debe cumplir el criterio SMART:

e Specific — especifico
e Measurable — medible

e Agreed upon — alcanzable
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e Realistic — realista

e Time-related — medible en el tiempo

Los KPIs se reflejan en un cuadro de mando, donde se visualizaran de forma
facil, intuitiva y econdmica los indicadores seleccionados, permitiendo un control,

seguimiento y optimizacion de costes de cualquier proceso, departamento y/o accion.

Un aspecto importante a subrayar, es que ademas de permitir el seguimiento de
la actividad empresarial, ayudara a anticipar y corregir desviaciones respecto a los
resultados esperados, facilitando la generacion de decisiones, medidas y acciones para

minimizar en lo posible los riesgos y sobrecostes identificados

2.4.10 Modelo SCOR
Es una herramienta para representar, analizar y configurar cadenas de
suministros. Fue desarrollado como una herramienta de diagnostico estandar inter-

industrias para la gestion de la cadena de suministros.

2.4.11 Herramienta Dashboard

Un dashboard es una herramienta de gestidn de la informacion que monitoriza,
analiza y muestra de manera visual los indicadores clave de desempefio (KPI), métricas
y datos fundamentales para hacer un seguimiento del estado de una empresa, un

departamento, una campafia o un proceso especifico.

Estas son algunas de las caracteristicas que debe tener este centro de control:

e Personalizado. Un dashboard debe contener tnicamente los KPI que sean

relevantes para el departamento, campafia o proceso que nos ocupa. Para
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orientarlo, podemos pensar en las preguntas principales a las que queremos
responder. Por ejemplo, cudles son las principales fuentes de trafico a
nuestra web, como esta funcionando nuestro embudo de ventas o cuéles
son los 5 productos que nos generan mas ingresos.

e Visual. La idea de un dashboard es que podamos obtener la informacion
que buscamos a golpe de vista. Por ello, los datos se presentan en forma de
graficos y debemos contar con indicadores rapidos a través de claves de
color, flechas hacia arriba o abajo o cifras destacadas, por ejemplo.

e Practico. La funcion principal de un dashboard siempre debe ser orientar
las acciones de nuestro equipo. Por tanto, debe facilitarnos la informacion
necesaria para que podamos saber cudles son los siguientes pasos a seguir
para mejorar los resultados.

e Entiempo real. A dia de hoy, las acciones de marketing digital
evolucionan con gran rapidez y aprovechar el momento clave es esencial.
Por eso, la informacion deberia estar actualizada al momento en todas las

fuentes y mostrarse en el dashboard en tiempo real.

2.4.12 Lead time

El lead time —o tiempo de ciclo, de entrega o de suministro— hace referencia al
tiempo que discurre desde gque se genera una orden de pedido a un proveedor hasta que
se entrega la mercancia de ese proveedor al cliente (puede ser un particular o una
tienda). EI manejo de este concepto es fundamental para la organizacion de todos los

procesos a lo largo de toda la cadena de suministro.
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2.5  Marco legal
Normatividad que rige Termotasajero Dos S.A E.S. P para materiales

importados y depositos en almacenes .

e Decreto 1370 de 2019: “Declaracion especial de importacion”
Reglamentado por resolucion 059 de 2019.

e Decreto 410 De 1971

Libro cuarto -Capitulo 11 Depdsito en almacenes generales

Art. 1180. Deposito en almacenes generales. El dep6sito en almacenes
generales podra versar sobre mercancias y productos individualmente especificados;
sobre mercancias y productos genéricamente designados, siempre que sean de una
calidad homogénea, aceptada y usada en el comercio; sobre mercancias y productos en
proceso de transformacion o de beneficio; y sobre mercancias y productos que se hallen
en transito por haber sido remitidos a los almacenes en la forma acostumbrada en el

comercio.

Art. 1181.0bligaciones y responsabilidad del almacén. En el deposito de
mercancias y productos genéricamente designados los almacenes estan obligados a
mantener una existencia igual en cantidad y calidad, y seran de su cargo las pérdidas
que ocurran por alteracion o descomposicion, salvo las mermas naturales cuyo monto
haya quedado expresamente determinado en el certificado de deposito y en el bono de

prenda.

e Decreto 1075 del 2015

Art. 2.2.4.6.24 Medidas de prevencién y control. Las medidas de prevencion y
control deben adoptarse con base en el analisis de pertinencia, teniendo en cuenta el

siguiente esquema de jerarquizacion:
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1. Eliminacion del peligro/riesgo: Medida que se toma para suprimir (hacer

desaparecer) el peligro/riesgo.

2. Sustitucion: Medida que se toma a fin de remplazar un peligro por otro que

No genere riesgo 0 que genere menos riesgo.

3. Controles de Ingenieria: Medidas técnicas para el control del peligro/riesgo
en su origen (fuente) o en el medio, tales como el confinamiento (encerramiento) de un
peligro o un proceso de trabajo, aislamiento de un proceso peligroso o del trabajador y

la ventilacion (general y localizada), entre otros.

4. Controles Administrativos: Medidas que tienen como fin reducir el tiempo
de exposicion al peligro, tales como la rotacion de personal, cambios en la duracion o
tipo de la jornada de trabajo. incluyen también la sefializacion, advertencia,
demarcacidn de zonas de riesgo, implementacion de sistemas de alarma, disefio e
implementacién de procedimientos y trabajos seguros, controles de acceso a areas de

riesgo, permisos de trabajo, entre otros.

5. Equipos y Elementos de Proteccion Personal y Colectivo: Medidas basadas
en el uso de dispositivos, accesorios y vestimentas por parte de los trabajadores, con el
fin de protegerlos contra posibles dafios a su salud o su integridad fisica derivados de la
exposicion a los peligros en el lugar de trabajo. ElI empleador debera suministrar
elementos y equipos de proteccion personal (EPP) que cumplan con las disposiciones
legales vigentes. Los EPP deben usarse de manera complementaria a las anteriores
medidas de control y nunca de manera aislada, y de acuerdo con la identificacion de

peligros y evaluacion y valoracion de los riesgos.

PARAGRAFO 1. El empleador debe suministrar los equipos y elementos de

proteccion personal (EPP) sin ningun costo para el trabajador e igualmente, debe
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desarrollar las acciones necesarias para que sean utilizados por los trabajadores, para
que estos conozcan el deber y la forma correcta de utilizarlos y para que el
mantenimiento o reemplazo de los mismos se haga de forma tal, que se asegure su buen

funcionamiento y recambio segun vida util para la proteccion de los trabajadores.

PARAGRAFO 2. El empleador o contratante debe realizar el mantenimiento de
las instalaciones, equipos y herramientas de acuerdo con los informes de inspecciones y

con sujecion a los manuales de uso.

PARAGRAFO 3. El empleador debe desarrollar acciones de vigilancia de la
salud de los trabajadores mediante las evaluaciones médicas de ingreso, periddicas,
retiro y los programas de vigilancia epidemiolégica, con el propésito de identificar
precozmente efectos hacia la salud derivados de los ambientes de trabajo y evaluar la

eficacia de las medidas de prevencion y control.

PARAGRAFO 4. El empleador o contratante debe corregir las condiciones
inseguras que se presenten en el lugar de trabajo, de acuerdo con las condiciones

especificas y riesgos asociados a la tarea.

Normatividad que rige Termotasajero Dos S.A E.S. P para los procedimientos

de almacenamiento de materiales.
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Normatividad que rige Termotasajero Dos S.A E.S. P para los procedimientos de almacenamiento de materiales.
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Gestion del almacén

Procedimiento

Actividades

Responsable

Documento y/o registro

Adecua los espacios de almacenamiento

Jefe de almacén o quien la gerencia

de operaciones financieras y N. A
administrativas designe.
Programar la realizacion de inventarios generales y ciclicos de acuerdo a las | Gerencia de operaciones financieras Cronograma

directrices dadas por presidencia

y administrativas

Definir los métodos de almacenamiento y conservacion de los materiales

Jefe de almacén o quien la gerencia
de operaciones financieras y
administrativas designe.

Fichas MAEPE

Creacion correcta y oportuna de los materiales en el sistema

A quien designe la gerencia de

operaciones financieras y SAP
administrativas
Dar salida de materiales del sistema a través del procedimiento de salida
temporal y reingreso de elementos al territorio aduanero nacional por
procedimiento parcial, mantenimiento y revision y/o reparacion. Para el Jefe de almacén, asistente de
préstamo de herramientas de podra realizar de dos formas de acuerdo al | logistica Il y/o auxiliar de logistica SAP; PICIZ

instructivo de control de herramientas: Herramientas permanentes y equipos
importantes se llevara el registro en el sistema SAP. Herramientas de uso
diario se utilizara el formato de préstamo de herramientas.
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Identificar materiales; se debe colocar el codigo asignado en SAP, de manera
fisica sobre el material de acuerdo con su clasificacion o guardar en un
recipiente previamente identificado. Se procede a almacenar el material em
un lugar preestablecido. incluir en la informacion de SAP, foto de los
repuestos relevantes que llegan a planta.

Jefe de almacén, asistente de
logistica Il y/o auxiliar de logistica
1

Sticker y/o marcador
industrial

Ingresar materiales al sistema después del respectivo Vo. Bo de zona franca
y/o del solicitante y/o quien lo remplace, para libre utilizacion. Si detecta
diferencias entre las mercancias reportadas y las encontradas en la inspeccion
de ingreso, diligencia el formato de reporte de inconsistencia, para zona
franca.

Jefe de almacén, asistente de
logistica 1l y/o auxiliar de logistica
I

Ingreso material: SAP;
PICIZ

Nota: Elaboracién propia.
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3. Disefio Metodoldgico

3.1 Tipo de investigacion

Esta propuesta es de tipo descriptivo, ya que se va a determinar el estado actual
de la gestion logistica de la empresa Termotasajero Dos, identificando los criterios que
desempefian las diferentes areas que lo conforman. Su enfoque es cuantitativo puesto
que, se debe aplicar una encuesta a los clientes internos de la empresa respectivamente
en el area de compras y almaceén, y este arroja resultados que estan representados de
forma porcentual.

Segun Tamayo y Tamayo (2006), el tipo de investigacion descriptiva,
comprende la descripcion, registro, analisis e interpretacion de la naturaleza actual y la
composicion o procesos de los fendmenos; el enfoque se hace sobre conclusiones
dominantes o sobre como una persona, grupo, cosa funciona en el presente; la
investigacion descriptiva trabaja sobre realidades de hecho, caracterizandose
fundamentalmente por presentarnos una interpretacion correcta.

Refiere Bernal (2006), en la investigacidn descriptiva, se muestran, narran,
resefian o identifican hechos, situaciones, rasgos, caracteristicas de un objeto de estudio,
o se disefian productos, modelos prototipos, guias, etcétera, pero no se dan
explicaciones o razones del porqué de las situaciones, hechos, fendbmenos, etcétera; la
investigacion descriptiva se guia por las preguntas de investigacion que se formula el
investigador; se soporta en técnicas como la encuesta, entrevista, observacién y revision
documental.

“El enfoque cuantitativo utiliza la recoleccion y el andlisis de datos para
contestar preguntas de investigacion y probar hipotesis establecidas previamente, y
confia en la medicion numérica, el conteo y frecuentemente en el uso de la estadistica

para establecer con exactitud patrones de comportamiento en una poblacion”. Segun



58

Sampier R, Collado C y Lucio P. Metodologia de la investigacion. McGraw-Hill

interamericana. México, D.F., 2003.

3.2  Poblaciéon y Muestra
3.2.1 Poblacion
Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), la poblacion es: “el conjunto de

todos los casos que concuerdan con determinadas especificaciones” (p.174).

Palella y Martin (2008, p. 83), expresan que la poblacion es: “un conjunto de
unidades de las que desea obtener informacion sobre las que se va a generar

conclusiones".

Para esta propuesta la poblacién a utilizar son las cinco areas encargadas de la

gestion logistica de la empresa Termotasajero Dos S.A E.S.P.

3.2.2 Muestra

Segiin Herndndez Sampieri, Ferndndez Collado y Baptista Lucio “la muestra es
un subgrupo de la poblacion de interés sobre el cual se recolectaran datos, y que tiene
que definirse y delimitarse de antemano con precision, ademas de que debe ser
representativo de la poblacion.” (pag.173).

La muestra a utilizar es tres de cinco areas de la gestion logistica, que seran el
area de compras, el area de zona franca y el area de almacén de la empresa

Termotasajero Dos S.A E.S.P.



3.3 Instrumentos o técnicas para la recoleccion de informacion
3.3.1 Fuentes primarias

La investigacion utilizara como técnicas para la recoleccion de informacion la
encuesta y los KPT’S.

Ficha de observacion: Registra datos observados para organizar lo percibido.
(Rios Ramirez, R., 2017. Metodologia de la investigacion y redaccion. Espafia:

Universidad de Malaga, Espafia, p.105).

3.3.2 Fuentes secundarias
Como fuentes secundarias fueron las tesis consultadas para la realizacion del

fundamento tedrico y el proceso para efectuar el modelo de la gestidn logistica.

3.4 Andlisis de la informacion

Después de aplicar las técnicas de informacion, se realiza el estudio
correspondiente a examinar los procesos logisticos de la empresa, captando cuéles son
las debilidades que se presentan en las areas, para asi dar un andlisis utilizando los
diagramas representativos de Excel, a su vez, acompafiado de sugerencias y
recomendaciones en el modelo logistico que permita mejorar el desempefio en dichos

procesos en la empresa.

59
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4. Resultados Y Anélisis

4.1 Diagnosticar el estado actual de la gestion logistica en los procesos de compras,

proveedores, zona franca y almacén en la empresa Termotasajero Dos S.A E.S. P.

A continuacion, la informacion que se lleva a cabo es de dos actividades con el
fin de visualizar el estado actual en los procesos de las areas involucradas, para esto, la
primera actividad fue la ejecucion de tres cuestionarios (Ver anexo 1) para las areas de
compras, zona franca y almaceén, la segunda actividad, posterior a ello, se hicieron sus
respectivos analisis de los resultados.

Para la recoleccion de los datos se aplico un cuestionario para cada area para una
mayor profundizacion del tema. Por lo siguiente, se expone el analisis del cuestionario
para el rea de compras de 7 preguntas a jefe y auxiliares de compras; el analisis del
cuestionario para el &rea de zona franca con 9 preguntas a jefe de comercio exterior y
zona franca, asistente logistica y lider de proyecto ZFB; y, por Gltimo, el analisis del
cuestionario en el area de almacén de 8 preguntas a jefe y auxiliar de almacén

obteniendo los siguientes resultados:

4.1.1 Cuestionario area de compras.

1. Usted como colaborador de la empresa. ¢ Considera que la gestidn logistica
gue se tiene establecida referente a la compra de suministros y materiales es?
a) Excelente

b) Bueno
¢) Malo



61

Figura 3.

Pregunta 1(Compras)

3 respuestas

@ Excelente
® Bueno
Malo

Nota: Elaboracion propia.

Los resultados obtenidos por la gréfica 3 indican de manera particular y bajo la
perspectiva de los diferentes colaboradores del rea de compras de la empresa
Termotasajero Dos, se ha llegado a considerar por el 100% de los mismos que, la
gestion logistica de compras y materiales es buena, tal como se expone en la grafica.
Dentro de los factores incidentes estan los canales de comunicacion entre funcionarios y
proveedores, el apoyo tecnoldgico a procesos logisticos, la capacitacion permanente y la
planeacion de la mayoria de procesos.

De igual manera, estos colaboradores identifican algunos factores con incidencia
en la funcion logistica de la empresa, tales como los cambios acelerados en el costo de
materiales, escasez de mano de obra calificada para algunas funciones y, por ende,

cuellos de botella ocasionales por ausencia de algunos colaboradores.

2. ¢Como considera que es la comunicacion entre las areas establecidas para
el proceso logistico (compras, zona franca y almacén) dentro de la empresa?

a) Excelente
b) Buena
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c) Regular
d) Mala

Figura 4.

Pregunta 2(Compras)

3 respuestas

@ Excelente
® Buena

Regular
® Mala

Nota: Elaboracion propia.

La comunicacidn es un factor incidente en la calidad de la gestién logistica de
las empresas, porque permite el flujo de informacion para la toma de decisiones. Por eso
en la figura 4 en el caso de la comunicacion entre las areas del proceso logistico, como
son compras, zona franca y almacén, se considera regular, debido a que no se cuenta
con un sélido soporte estratégico para ejecutar el flujo requerido, asi como
aprovechamiento de la informacion, lo que hace que la comunicacién presente algunas
debilidades y en algunos casos afecte la eficiencia logistica general, especialmente

porgue existen interrupciones entre los flujos de comunicacion entre las areas.

3. En relacion a proveedores. ¢ La empresa tiene definidos quienes son sus
proveedores?

a) Si
b) No
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Figura 5.

Pregunta 3. (Compras)

3 respuestas

® s
@ No

Nota: Elaboracion propia.

En la figura 5, muestra en el resultado que el total (100%) de las personas
evaluadas reconoce que la empresa dispone de un definido grupo de proveedores. Esta
tendencia deja claro que existe orden para el manejo de la provision, lo que se considera

como una fortaleza para la gestion logistica de la empresa.

4. ¢Los proveedores cumplen con las fechas establecidas para la entrega de los
pedidos?
a) Siempre
b) Regularmente

c) Ocasionalmente
d) Nunca

Figura 6.

Pregunta 4. (Compras)
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3 respuestas

@ Siempre

@ Regularmente
Ocasionalmente

@ Nunca

Nota: Elaboracion propia.

Se puede evidenciar, en la figura 6 que, el cumplimiento de fecha de entregas de
pedidos en un factor fundamental para el adecuado cumplimiento de metas productivas.
El caso particular muestra que la mayoria (66,70%) de trabajadores del &rea de compras
considera que los proveedores incumplen con las entregas acordadas, lo que se
convierte en una amenaza para la logistica de la empresa. Por su parte, el 33,3% de
trabajadores de esta area, también opina que ocasionalmente cumplen con el tiempo de
entregas. En términos generales, existe una falencia evidente en el &rea de compras,

generada por el incumplimiento en tiempo de entrega por parte de los proveedores.

5. ¢Los proveedores al realizar la entrega del pedido cumplen en su totalidad
con la cantidad solicitada en relacion a los elementos de proteccion personal
(EPP)?

a) Si

b) No
c) A veces
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Figura 7.

Pregunta 5. (Compras)

3 respuestas

®si
® No

Aveces

Nota: Elaboracion propia.

De manera especifica, si los proveedores vinculados no entregan la totalidad de
las cantidades solicitadas en el tiempo requerido, seria un atraso en el proceso y tareas
de los trabajadores, pero se pasa por alto, ya que el 100% del area de compras la entrega
de pedidos por parte de proveedores, se realiza de manera completa, lo que se considera

como una fortaleza para el funcionamiento de la empresa como lo muestra la figura 7.

6. ¢Los EPP recibidos de los proveedores se encuentran en Condiciones?

a) Excelentes (El item llega en perfecto estado y cumple con los niveles de
calidad exigidos)

b) Aceptables (ElI item llega en buen estado, pero presenta alguna
imperfeccion)

c) Defectuosas (El item llega dafiado y no cumple con los requisitos
exigidos)
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Figura 8.

Pregunta 6. (Compras)

3 respuestas

@ Excelentes (El item llega en perfecto
estado y cumple con los niveles de
calidad exigidos)

@ Aceptables (El item llega en buen
estado, pero presenta alguna
imperfeccion)

Defectuosas (El item llega dafiado y no
cumple con los requisitos exigidos)

Nota: Elaboracion propia.

En la figura 8, se pudo demostrar que, la calidad de los elementos de proteccion
personal adquiridos en el area de compras, se considera excelente, segun el total (100%)
de las personas evaluadas. De esta manera, se reciben elementos en perfecto estado y bajo

los estandares de calidad exigidos para la proteccion laboral.

7. ¢Los pedidos realizados concuerdan con los solicitados por los clientes
internos de la empresa?

a) Siempre
b) Casi siempre
c) Algunas veces
d) Nunca
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Figura 9.

Pregunta 7. (Compras)

3 respuestas

@ Siempre

@ Casi siempre
Algunas veces

@ Nunca

Nota: Elaboracion propia.

La funcion de compra de elementos de proteccion personal casi siempre coincide
con la demanda interna de los mismos, esto segln opinion del total (100%) de
colaboradores del area de compras. En la figura 9 muestra que se esta trabajando de
manera coordinada para que los pedidos de EPP de trabajadores estén en linea con los
pedidos realizados por la empresa, lo que evita adquisiciones innecesarias, erradas y por
ende la desproteccion de algunos trabajadores, que, por error en compra, contarian con

sus EPP.
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4.1.2 Cuestionario area zona franca (jefe de comercio exterior y zona franca,

asistente logistica y lider de proyecto ZFB).

1. ¢Cuél considera que es el desempefio que representa declararse de una
Zona Franca para la logistica en Termotasajero 2?
a) Bueno

b) Malo
c) Indiferente

Figura 10.

Pregunta 1. (Zona franca)

3 respuestas

@ Bueno
@ Malo
Indiferente

Nota: Elaboracion propia.

Para los trabajadores encuestados la zona franca como se puede ver en la
figuralO, representa un ambiente positivo puesto que a través de procesos logisticos,
considerarian un mejor desempefio en la cadena de abastecimiento de la empresa y se
organizaria mejor el proceso de recepcién de items a la empresa; ademas serviria como
un canal eficiente en lo relacionado a generar un gran ahorro en la empresa sirviendo a
su vez para incentivar la diversificacion en la globalizacién que se vive actualmente, por

ello el 100% de los evaluados afirmo que es bueno.
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2. ¢De los siguientes beneficios, cual representa un mayor aprovechamiento
para la Termotasajero 2?

a) Evitar pagar tributos aduaneros en IVA 'y Arancel.

b) Importar mercancia desde el exterior sin pagar tributos aduaneros
c) Mantener una tarifa nica del impuesto de la renta (20%)

d) Todos los anteriores

Figura 11.

Pregunta 2. (Zona franca)

3 respuestas

@ Evitar pagar tributos aduaneros en IVAy
arancel

@ Importar mercancias del exterior sin
pagar atributos aduaneros
Mantener una tarifa Unica del impuesto
de la renta (20%)

@ Todas las anteriores

Nota: Elaboracion propia.

De acuerdo a la opinion de las personas evaluadas, en la figura 11, se puede ver
que, el 100% estuvo de acuerdo que para ellos los beneficios que representan un
aprovechamiento en relacion a la zona franca, son varios, incluyéndose evitar pagar
tributos aduaneros en impuestos de IVA y arancel, asi mismo el no pago de los tributos
aduaneros en la importacion de mercancias del exterior y mantener el impuesto unico de
la renta en un 20%, lo cual trae evitar costos grandes en mercancias y es un paso
adelante que beneficia a la empresa y podria destinar ese capital para abordar los

requerimientos segun los objetivos misionales de la organizacion.



70

3. ¢Para Termotasajero tener zona franca obtiene beneficios para la compra
de EPPS?
a) Si.

b) No.

Figura 12.

Pregunta 3. (Zona franca)

3 respuestas

@ Si
@ No

Nota: Elaboracion propia.

El 100% de los colaboradores encuestados en la figura 12, manifest6 que para la
Termotasajero Dos el solo hecho de comprar beneficios para la compra de EPPS, no es
importante puesto que en eso no repercute la razon de ser de la compaiiia, sino que se
deberia apostar por otro tipo de insumos 0 materiales que sean de uso constante y que
vayan en pro del beneficio de los objetivos de la empresa para que se tenga un

aprovechamiento eficiente la declaracion de dicha zona franca.

4. En la anterior pregunta, si su respuesta fue si ¢ Cuales son los beneficios?
a) Proveedores nacionales y extranjeros
b) Promocion empresarial internacional

c) Beneficio de la compra de EPPS sin IVA
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Figura 13

Pregunta 4. (Zona franca)

0 respuestas

AUn no hay respuestas para esta pregunta.

Nota: Elaboracion propia.

Se puede ver que en la figura 13, la respuesta que predominé fue NO, por lo

tanto, no se analizé.

5. Si su respuesta fue no ¢Por qué no obtiene beneficios?

a) Posible contrabando

b) Falsificacion de marcas en EPPS

c) No vadirigida al objeto social de la empresa
d) Perdida del beneficio del descuento en IVA

Figura 14.

Pregunta 5. (Zona franca)

3 respuestas

@ Posible contrabando

@ Falsificacion de marcas en EPPS
No va dirigida al objeto social de la
empresa

@ Perdida del beneficio del IVA

Nota: Elaboracion propia.

La totalidad de los encuestados, es decir, el 100% dieron a conocer en la figura
14 que, declararse zona franca solo se obtiene beneficios (mencionados anteriormente) a
los items o materiales que van dirigidos al objeto social de la empresa, ésta en su

defecto es la de generar y comercializar energia; por ende, los elementos de proteccion
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personal estan ligados al proceso de mantener el buen funcionamiento a la organizacion,
mas no hacen parte del grupo de materiales que contribuya a la razon social de la

misma.

6. ¢Como tienen que llegar las facturas de EPPS a Termotasajero dos?
a) Con remision

b) Factura con IVA
¢) Facturasin IVA

Figura 15.

Pregunta 6. (Zona franca)

3 respuestas

@ Con remision
@ Factura con IVA
Factura sin IVA

Nota: Elaboracién propia.

En la figura 15 en el proceso de zona franca, segin el 100% de las personas
evaluadas se pudo evidenciar que las facturas con mercancia de EPP que ingresan tienen
que llegar a través de facturas con IVA, ya que asi se generan indices positivos para la
empresa tanto en la comunicacion entre compras, proveedores y zona franca, como asi
mismo representa un beneficio post venta para efectuar devoluciones o reclamos

representando garantias ante cualquier problema que llegue a surgir.

7. ¢Cual es el inconveniente mas frecuente al momento de ingresar mercancia
de EPPS?

a) Llegan Facturas sin IVA.
b) Llegan Facturas a nombre de TT1.
c) Llegan con remision.
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d) Llegan sin factura.

e) Todas las anteriores.

Figura 16

Pregunta 7. (Zona franca)

3 respuestas

@ Llegan facturas sin IVA

@ Llegan Facturas a nombre de TT1
Llegan con remision

@ Llegan sin factura

@ Todas las anteriores

Nota: Elaboracion propia.

Como se puede evidenciar, en la figura 16, el 33,3% de los colaboradores que
contestaron la encuesta, manifestaron que son diferente los inconvenientes que se
pueden presentar al momento de ingresar mercancia de EPPS a la empresa, dichos
problemas relacionados con la llegada de facturas sin el impuesto del IVA, facturas a
nombre de TT1, incluso la llegada de articulos sin factura, por otro lado el 66,7% de las
personas dijo que el problema mas frecuente en ocasiones podria llegar a ser la llegada
de mercancia con remision generandose de esta manera un retraso en los movimientos

de inventario.

8. Sila mercancia llega con algunos de los inconvenientes anteriores ¢ Cuél
seria el procedimiento?

a) Reportar ala DIAN

b) Solicitar factura

c) Contactar al proveedor

d) No aceptar remisiones, y solo recibir mercancia cuando esta lista su
facturacion.
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Figura 17.

Pregunta 8. (Zona franca)

3 respuestas

@ Reportar a la DIAN
@ Solicitar factura
Contactar al proveedor

@ No aceptar remisiones, y solo recibir
mercancia cuando esta lista su
facturacion

Nota: Elaboracion propia.

En la figura 17, se puede ver que, para el 66,7% de la poblacion que se encuesto,
el procedimiento mas importante que se debe llevar a cabo en caso de que alguna
mercancia llegue con inconvenientes es no aceptar las remisiones y solo aceptar la
mercancia cuando el proceso de facturacion este completo, de la misma manera el
33,3% aseguro que la mejor medida que se podria tomar seria contactar al proveedor y

Ilegar a un acuerdo para que se solucione el inconveniente presentado con la mercancia.

9. ¢Cdmo considera que es la comunicacion entre las areas establecidas para
el proceso logistico (compras, zona franca y almacén) dentro de la empresa?

a) Excelente
b) Buena
c) Regular
d) Mala
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Figura 18.

Pregunta 9. (Zona franca)

3 respuestas

@ Excelente
@ Buena

Regular
@® Mala

Nota: Elaboracion propia.

De acuerdo a la encuesta, en la figura 18, se pudo conocer que para el 33,3% de
la poblacion el proceso de logistico en relacion a la comunicacion es bueno, pues existe
una interaccién eficiente entre el proceso de compras, la zona franca y el almacén, sin
embargo otro 33,3% de la poblacién evaluada manifestd que dicho proceso en ocasiones
es regular pues no existen controles que generen un ambiente de comunicacion asertivo
y finalmente otro 33,3% de la muestra seleccionada para la encuesta, manifesto que
dicho proceso es malo y se deben adoptar estrategias para fortalecer la comunicacién en

los procesos logisticos que se puedan llevar a cabo en la empresa.



4.1.3 Cuestionario area de almacén (jefe y auxiliar de almacén).

1. ¢Cdmo considera que es el proceso logistico dentro de su area de trabajo?

a) Excelente
b) Bueno
c) Regular
d) Malo

Figura 19.

Pregunta 1. (Almacén)

2 respuestas

@ Excelente
® Bueno

Regular
® Malo

Nota: Elaboracion propia.

En la figura 19, para el personal (100%) de almacén, se considera regular el
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proceso de logistico dentro de esta area, debido a los cuellos de botella e interrupciones

que ocasionalmente se presentan.

2. ¢Como considera que es la comunicacion entre las areas establecidas para

el proceso logistico (compras, zona franca y almacén) dentro de la empresa?

a) Excelente
b) Buena
¢) Regular
d) Mala
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Figura 20.

Pregunta 2. (Almacen)

2 respuestas

@ Excelente
@ Buena

Regular
® Malo

Nota: Elaboracion propia.

Segun la figura 20, la comunicacidn entre las areas estratégicas del proceso
logistico interno tiene regular (50%) y mala (50%), ya que algunas veces no llegaban
los elementos que se solicitaban por parte del jefe de almacén, lo que permite concluir la
necesidad de optimizar esta funcion, porque esta afectando negativamente el proceso

logistico general de la empresa.

3. Los stocks son una parte fundamental para el flujo continuo de las
actividades desarrolladas en la organizacion. ¢ Cree usted que se cuenta con
un buen control de stocks en el 4rea de almacén?

a) Si
b) No
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Figura 21.

Pregunta 3. (Almacén)

2 respuestas

®si
® No

Nota: Elaboracion propia.

El control de stocks es una funcién favorable para el area de almacén, segun del
total (100%) de colaboradores del &rea. Este manejo se debe a la disponibilidad de
personal dedicado exclusivamente al monitoreo y seguimiento de tal nivel de existencia,

asi como a las herramientas tecnoldgicas disponibles.

4. ¢En su opinion, considera que se tienen problemas o inconvenientes con los
pedidos realizados para suplir las necesidades diarias de los EPP?

a) Si
b) No
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Figura 22.

Pregunta 4. (Almacén)

2 respuestas

® Si
® No

Nota: Elaboracion propia.

Una de las debilidades de la empresa es no contar con una politica solida de
suministro de elementos de proteccion personal. En este sentido, el 100% de los
trabajadores como se puede ver en la figura 22, considera que existen debilidades con

los pedidos que permiten suplir las necesidades diarias de estos elementos.

5. Sisu respuesta a la pregunta anterior es Si, ¢ Cuales cree que son las
principales causas que originan estos inconvenientes?

a) Mal manejo de informacidn y conocimiento de los EPP
b) Falta de comunicacién entre areas

c) Mal parametrizacion de puntos de reorden

d) Todas las anteriores



Figura 23.

Pregunta 5. (Almacén)

2 respuestas
Mal manejo de informacion y 000 %)
conocimiento de los EPP[
Falta de comunicacion entre 00 %)
areas|
Mal parametrizacion de puntos 0(0%)
dere-orden| ~
0 1 2

Nota: Elaboracion propia.

Como se puede ver en la gréfica 23, los inconvenientes presentados con la
provision de EPP al area de almacén tienen como principales causas el mal manejo de
informacidn y conocimiento de los EPP, la falta de comunicacion entre areas, la mala
parametrizacion de puntos de reorden y el mal manejo de informacién y conocimiento
de los EPP, de acuerdo con la opinién del total (100%) de las personas evaluadas. De
esta manera, todos los factores expuestos a consideracion tienen relacion directa o

indirecta con las deficiencias presentadas en la gestion de pedidos de EPP.

6. ¢Se maneja un punto de reorden para cada EPP dentro del &rea de
almacén?

a) Si.
b) No.

80
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Figura 24.

Pregunta 6. (Almacén)

2 respuestas

® si
® No

Nota: Elaboracion propia.

Esta pregunta, se hizo con el fin de conocer si hay un punto de reorden para cada
elemento de proteccidn personal, ya que se observo que se manifiesta disminucion en los
flujos de salidas diarias, puesto que, en la figura 24, muestra un 100% de respuesta
reflejando que no hay un punto de reorden, teniendo en cuenta el mecanismo rotativo de
stock. El jefe de almacén indica que el punto de reorden no estaba establecido para cada
EPP, debido a que se hizo un cambio en la demanda diaria de los mismos debido al
desenvolvimiento de una pandemia mundial, esto deriva en que se ha modificado el flujo
de salidas diarias y no hay como un control de ellos, esto quiere decir, que hay mala

parametrizacion y faltantes de EPPS.

7. ¢Se tiene establecido un stock de seguridad para cada EPP?

a) Si
b) No

Figura 25.

Pregunta 7. (Almacén)
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2 respuestas

®sSi
® No

Nota: Elaboracion propia.

Segun la figura 25, el 100% de colaboradores del area de almacén, no se dispone
de un stock de seguridad para cada referencia de EPP, lo que se configura como una
debilidad de la empresa, porgue teniendo en cuenta la actividad econémica desarrollada
es necesario contar con una politica precisa de suministros de estos elementos por
alguna demora o atraso que se presente. No obstante, la jefe de almacén expuso que no
es necesario un stock de seguridad, teniendo en cuenta, dando una mejora en los puntos

de reorden de los EPPS.

8. ¢Cree usted que se necesita un proceso logistico con el cual se mejoren las
condiciones de los procesos en el almacén?
a) Si
b) No

c) Talvez
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Figura 26.

Pregunta 8. (Almacén)

2 respuestas

@ si
® No

Tal vez

Nota: Elaboracion propia.

En la gréfica 26, se puede apreciar que un trabajador de almacén considera que se
necesita un proceso logistico, mediante el cual se optimicen los procesos de adquisicion
de EPP en la mencionada area. Otro trabajador indica que tal vez es necesario tal
proceso logistico, teniendo en cuenta que se debe hacer pruebas para saber qué tanto

aporte hace a la optimizacion logistica en almacén.

4.2 ldentificar los indicadores de los procesos logisticos de compras y almacén en la
empresa Termotasajero Dos S.A E.S. P.

La empresa Termotasajero Dos S.A E.S.P. maneja diferentes indicadores
cuantitativos en los procesos de compras y almacén que miden en un determinado
tiempo el rendimiento de cada area representativa que interviene en la empresa. Por
politicas de la empresa, fue suministrada la informacion de manera remota y general con
el fin de ampliar la informacién, pero sin utilizar con exactitud la descripcion de ellos,

por ende, el andlisis que se hizo fue de la siguiente manera:
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4.2.1 Indicadores del &rea de Compras.
En el &rea de compras se identificé dos indicadores cuantitativos por los cuales

miden el desempefio de los proveedores y de las solicitudes recibidas entre areas.

4.2.1.1 Evaluacion y reevaluacion de proveedores. El objetivo de este
indicador es conocer los proveedores estratégicos confiables que tienen como base
promedio general del balance y/o calificacion del indicador de evaluados y reevaluados
por el area de calidad. Establecido a través de un analisis por los responsables de cada
orden de compra deben seguir unos estandares minimos para la valoracién anual de los
proveedores que intervienen en el proceso, con esto se hace un promedio ponderado
total donde estan separados por categorias cuyos rangos parten con una puntuacion de
0-60 clasificandolo como no confiables y excluidos, 60-80 son los medianamente
confiables y 80-100 es confiable para acceder al servicio de ello.

En la siguiente tabla se especifica los proveedores que suministran elementos de
proteccion personal para la empresa, en los cuales se clasificaron y evaluaron de la
siguiente manera:

Tabla 2.

Categorizacion y puntuacion de proveedores.

Proveedor Puntuacion Clasificacion
Empaquetaduras y empaques S.A. 95 Confiable
Guantera guanal — José maria 95 Confiable
Alvarado
Sumatec S.A.S 90 Confiable
Herramientas Industriales S.A.S 80 Confiable
Central de Herramientas de Colombia 80 Confiable
Implementos de seguridad industrial 75 Medianamente confiable
S.AS

Nota: Elaboracion propia.

Figura 27.

Categorizacion y puntuacién de proveedores.
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EVALUACION Y REEVALUACION
DE PROVEEDORES DE EPPS

B Puntuacion

Empaquetadoray Guantera guanal Sumatec S.A.S Herramientas Central de Implementos de
empaques S.A Industriales S.A.S Herramientas de seguridad
Colombia Industrial S.A.S

Nota: Elaboracion propia.

Con la informacién anterior de la figura 27, la empresa decidio que los
proveedores empaqguetaduras y empaques S.A y Guantera guanal — José maria Alvarado
con un 95 (Confiable), como distribuidores principales de suministros de EPPS.

4.2.1.2 Solicitudes finalizadas. Esto se hace con el fin de saber la cantidad de
solicitudes emitidas contra las que se le dieron respuestas. La medicion de ello,
mejorara continuamente la identificacion de necesidades que tiene los responsables de
las areas, por ende, se hace una sumatoria total de nimeros de necesidades de solicitud
de pedido finalizado sobre el nimero de necesidades de solicitudes de pedido emitiendo
como resultado de esto, se multiplica por cien, sacando el porcentaje trimestral de
rendimiento del area de compras en su eficiencia en el tiempo de respuesta en cada
solicitud categorizando los niveles de medicidn con un estandar minimo de la meta del

indicador de igual o superior de 80%.

4.2.2 Indicadores del &rea de almacen.
En el area de almacén se identific que solo manejan un indicador cuantitativo

llamado exactitud del inventario ciclico.
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4.2.2.1 Exactitud del inventario ciclico. Este indicador se hace con el fin de
mantener el control de las existencias de los inventarios por ciclos, los suministros
comprados y reutilizables son llevados en categorias diferentes en el software manejado
en la empresa Illamado SAP, la separacion de esta categoria da conocimiento de que la
utilizacion del suministro y/o elemento no genera un costo alguno para la empresa. Por
lo anterior, la medicion del indicador se basa en la diferencia de inventario en pesos
proporcionados por SAP sobre los materiales valorizados por cien, sacando asi el
porcentaje mensual teniendo como meta igual o superior al 1%.

En el andlisis se identificd la falta de inventario en los elementos de proteccion
personal ya que no se tienen en cuentan a la ejecucion de este indicador, su debida
accion no es realizada por parte de la empresa y no ven la necesidad de hacerlo.

4.3 Disefiar el modelo de gestion logistica interna mediante la herramienta
propuesta.
4.3.1 Método de evaluacién para el Modelo SCOR.

El modelo SCOR se encarga de unir los procedimientos de la organizacion, los

indicadores de esta y criterios que se encargan de gestionar las diversas tareas dentro de

la gestion logistica (Gonzales y Tuesta, 2019).

Por lo anterior, se le conoce como caracteristica principal los 5 macro procesos
(planificacion, aprovisionamiento, manufactura, distribucion y devolucion) que depende
de unos subprocesos con estandares minimos que requieren las empresas y partes
interesadas de la misma industria. A través de ello se mide los estdndares minimos de la
empresa con la clasificacion de cumplimientos establecidos por los jefes de area de la

empresa Termotasajero Dos S.A. E.S.P.

La clasificacién de los cinco procesos principales se entiende en dos partes.

Primero, el proceso estandar se divide en subprocesos de primer nivel, que a su vez se
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convierten en subprocesos de segundo nivel, y se evalta el cumplimiento de los
estandares minimos establecidos por los jefes de las areas involucradas. A través de
estos subprocesos finales, por lo tanto, se exponen un conjunto de estandares minimos
requeridos que se utilizan para determinar si las empresas analizadas estan practicando.
Luego, una vez que se cumplen plenamente los estandares minimos, se evalla la

conexion a las mejores practicas sugeridas por el modelo de referencia SCOR.

Se puede lograr un méaximo de 3 puntos analizando los subprocesos de segundo
nivel. Lograr este puntaje requiere el cumplimiento de ciertas caracteristicas
identificadas por los jefes de areas involucradas en el proceso de la empresa
Termotasajero Dos S.A. E.S.P como "practicas minimas recomendadas”. El
procedimiento a seguir es asegurarse de que la empresa investigada tenga estas practicas
minimas. Por lo tanto, divida el nimero total de respuestas positivas dadas por el
namero total de preguntas y multipliquelo por 3 para obtener la puntuacion maxima. No
se evaluaran las mejores practicas si no se alcanza esta puntuacion maxima. Por lo tanto,

este método se aplica a todos los subprocesos de segundo nivel.

Sin embargo, si un subproceso de segundo nivel logra una puntuacion maxima
de 3, se certificard la mejor practica, consistiendo asi, en la realizacién de un segundo
cuestionario para comprobar el cumplimiento. De hecho, con estos puedes conseguir

una puntuacién maxima de 5.

Asi, la puntuacion de los subprocesos de primer nivel se obtiene promediando
las puntuaciones obtenidas por los subprocesos de segundo nivel. Una vez que se logra
esto, el promedio general de todos los subprocesos de primer nivel incluye la

puntuacion de ese macroproceso, por lo tanto, se analizan los procesos subestandares y



se hacen recomendaciones de mejora en consecuencia a través de esta herramienta

sistematica.
Tabla 3.
Rangos modelo SCOR
Rangos Modelo Scor
Puntuacién Estandares de la puntuacion
Oal Inconforme
laz2 Medianamente inconforme
2a29 Conforme
3 Totalmente de acuerdo (certifica la
mejor practica)

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287
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Para dar una mejor explicacion al método de puntuacion del modelo SCOR, se

realizara el ejemplo en el proceso de planificacion con el subproceso de nivel 1y nivel 2

con sus respectivos estdndares minimos.

Tabla 4.

Ejemplo.

Planificacién
(=
1.1. Planeamiento De La Cadena De Suministro 2
E
=
1.1.1. Proceso De Estimacion De La Demanda (Epps) T
Se tiene asignado a un responsable de la gestion del proceso de estimacion S|
de la demanda.
Se usa Inteligencia de Mercado para elaborar prondsticos de largo plazo. | N/A
La inteligencia de mercado es procesada y analizada con base S|
temporal/estacional.
Los cambios en los productos, precios, promociones, etc. Son considerados S| 2.4
para los prondsticos.
La técnica del CPFR es usada apropiadamente (planeacién, pronostico, NO
reabastecimiento y colaborativo)
Se mide la desviacion del pronostico vs. lo real. N/A
Los pronosticos de corto plazo son revisados semanalmente como minimo. | Sl

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287
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De la anterior tabla, se obtuvo 4 estdndares de un total de 5 que cumplen, para

tener el puntaje, se procede con la siguiente formula:

p ( Ec ) 3
= *
Tec

Donde:

P= Puntuacion

Ec= nameros de estandares minimos que si cumplen
Tec= Total de estandares

3= Puntaje maximo que se debe asignar

Obteniendo como resultado un puntaje de 2.4

4.3.2 Evaluacién de la cadena de suministros interna de la empresa Termotasajero
Dos S.A E.S. P mediante el modelo SCOR.

Para este proyecto, se tomaron en cuenta 4 macro procesos de los 5 que maneja
el modelo SCOR, esto es a raiz de la actividad diaria que realiza la empresa
Termotasajero Dos, ya que ellos, no son productores ni manufactureros de los
elementos de proteccion personal, por tal motivo la evaluacion es ineficaz para
realizarla, por lo cual se realiza reestructuracién del modelo acorde a los procesos de
EPPS, por lo tanto, los macro procesos de planificacion, aprovisionamiento,
distribucion y devolucién en las areas internas se ajustan a las areas de compras, zona
franca y almacén que fueron evaluadas con la supervision de los jefes de area que
intervienen en los procesos, cuya aval que certifica la aprobacion de todo lo expuesto a

continuacion se puede ver (Ver Anexo 2)


https://drive.google.com/drive/folders/1TdLNZENf8GrZutyCdkBehCzVhdcvPJ1M?usp=share_link
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4.3.2.1 Planificacion. En el proceso de planificacion consta de 3 subprocesos

de primer nivel que son planeamiento de la cadena de suministros, alineacién de la

oferta y la demanda, y gestion de inventarios.

e Planeamiento de la cadena de suministros.

Tabla 5.

Puntuacion de subprocesos segundo nivel de planeamiento de la cadena de suministro.

1.1. Planeamiento De La Cadena De Suministro S

1.1.1. Proceso De Estimacién De La Demanda (Epps) é
Se tiene asignado a un responsable de la gestion del proceso de estimacion si
de la demanda.
Se usa Inteligencia de Mercado para elaborar prondsticos de largo plazo. | N/A
La inteligencia de mercado es procesada y analizada con base si
temporal/estacional.
Los cambios en los productos, precios, promociones, etc. Son si | 24
considerados para los prondsticos. '
La técnica del CPFR es usada apropiadamente (planeacion, pronéstico, No
reabastecimiento y colaborativo)
Se mide la desviacion del pronéstico vs. lo real. N/A
Los prondsticos de corto plazo son revisados semanalmente como Sj
minimo.

1.1.2. Metodologia Del Pronostico
Los pronosticos son actualizados con las salidas reales. Si
La inteligencia de mercado es actualizada basada en los informes de los si
clientes internos y/o proveedores. 3
Se usan métodos apropiados para generar pronosticos. Si
Todas las fuentes de datos son evaluadas para ver su exactitud. Si
1.1.3. Planeacion De Ventas Y Operaciones

Ventas y planificacion de operaciones(S&OP) a través de actividades
especificas, salva obstaculos en coordinacion con marketing, ventas y | N/A
finanzas.
Las reuniones formales mensuales se llevan a cabo para abordar las
cuestiones de funcionamiento empresarial y enlazar la estrategia del | N/A N/A
negocio con las capacidades operativas.
Existe coordinacion funcional para satisfacer los requerimientos del N/A
mercado.
Un dnico prondstico operacional es acordado por las distintas unidades N/A

funcionales.
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1.1.4. Planeamiento Del Desempefio Financiero

Los requerimientos de demanda (POR EJEMPLO: CUOTA DE S|
MERCADO) estan validados para su viabilidad financiera.
La administracion entiende las necesidades financieras y los compromisos S|
en todas las areas funcionales. 3
Los contratos de fabricacion y/o almacenamiento por terceros consideran N/A
los picos de demanda.
La administracion entiende que existen requerimiento extra para soportar S|
las actividades especificas y envio a la demanda interna.

1.1.5. Pronostico De Mercado
La investigacion de mercado se lleva a cabo incorporando las necesidades S|
de nuevos clientes potenciales. 3
Las planificaciones de nuevos productos estan incluidas en los estudios de S|
investigacion de mercado.

1.1.6. Ejecucion De Ordenes
Las reordenes son basadas en sistemas sencillos de planificacion eficaz S|
con el apoyo de técnicas de control apropiadas.

3

Los requisitos de sistema del MRP se basan en un plazo minimo de
ejecucion, pedidos de los responsables de cada area y horizontes del | Sl
prondstico.

1.1.7. Plan De Devoluciones
Las devoluciones son planeadas basandose en la informacion del producto S|
y los clientes
El ciclo de vida del producto y los requerimientos de repuestos son S| 3
considerados
Los procesos son claramente documentados y monitoreados Sl

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Con los puntos anteriores, se puede evidenciar el modelo de evaluacion que se
ajusta a los estandares que tienen como empresa, por ende, se adapto a los requerimientos
y lineamientos de ellos. Resumiendo lo anterior, se obtuvo la siguiente tabla de

subprocesos de segundo nivel para planeamiento de la cadena de suministro
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Tabla 6.

Puntuacion de subproceso primer nivel planeamiento de la cadena de suministros.

1.1. Planeamiento de la cadena de suministro

1.1.1. Proceso de estimacion de la

2.4
demanda
1.1.2. Metodologia del pronostico 3
1.1.3. _Planlflcamon de ventas y N/A
operaciones
1.1.4. Planificacién del desempefio
. . 3 2.9
financiero
1.1.5. Prondstico de comportamiento 3
de mercado
1.1.6. Ejecucion de re- ordenes 3
1.1.7. Plan de recepcionar 3
devoluciones

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Como se logra evidenciar, dentro del subproceso planeamiento de la cadena de
suministros, en el subproceso de nivel 2 planificacion de ventas y operaciones, los jefes
de area tomaron la decision de calificarla como No Aplica, esto debido a que la empresa
no es productora, manufacturera ni vendedora de EPPS, por ende, se descarto este

subproceso y se le califica como N/A.

Los de més subprocesos evidenciados en la tabla, sobrepasa una puntuacion de
2, por tal motivo su nivel de riesgo no es tan representativo como lo esperado, sin
embargo, el subproceso de menor calificacion como lo es estimacion de la demanda con
una puntuacion de 2.4, genera cierto interés significativo sobre los lideres de area,
donde el incumplimiento de la evaluacion reflejado en el (NO) muestra déficit en la
técnica del CPFR, por el cual su reabastecimiento es lento e inapropiado por el
desconocimiento de saber cuando hay que ejecutar la accion causando pérdida de
tiempo y retrasos a la realizacion de las actividades diarias que se realizan en la

empresa. .



e Alineacion de la oferta y la demanda

Tabla 7.

Puntuacion de subprocesos segundo nivel de la oferta y demanda
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1.2. Alineacion De La Oferta Y La Demanda

1.2.1. Técnicas De Control

Técnicas de control apropiadas son usadas y revisadas periddicamente a

fin de reflejar cambios en la demanda y en la capacidad disponible. NO 0
El inventario y los tiempos de entrega son estudiados y optimizados. NO

\ 1.2.2. Gestion De La Demanda (Manufactura)
Se realiza un balance proactivo entre servicio alto al cliente vs eficiencia N/A
de produccion minimizando asi el inventario
Los planes de demanda son compartidos con proveedores a fin de evitar
rupturas en el abastecimiento debido a picos de demanda N/A | N/A
Los planes de la demanda se comparten con los proveedores en un
programa convenido o cuando el acuerdo de flexibilidad al alza 0 a la baja | N/A

\ 1.2.3. Gestion De La Demanda (Distribucion)
Una gestion de demanda proactiva balancea los altos servicios de atencion S|
al cliente y la eficiencia de almacenamiento 3
Operadores logisticos u otros proveedores de almacenamiento son usados N/A
para los picos de demanda maxima

| 1.2.4. Comunicacién De La Demanda |
El pronoéstico de la demanda se actualiza con la demanda real y se utiliza N/A
para conducir operaciones.
La programacion de la produccién/distribucion y necesidades de personal N/A
es actualizada semanalmente o diariamente en base a la demanda real, | N/A

dependiendo de la volatilidad.

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Se elabord la tabla 7 de los subprocesos de segundo nivel de alineacion de la

oferta y la demanda con los datos obtenidos de la tabla 6 con su respectiva calificacion.

Tabla 8.

Puntuacion de subproceso primer nivel oferta y demanda.
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1.2. Alinealidad entre abastecimiento y demanda
1.2.1. Técnicas de control 0 L5
1.2.2. Gestion de la demanda (manufactura) N/A '
1.2.3. Gestion de la demanda (distribucion) 3
1.2.4. Comunicacién de la demanda N/A

Nota: Elaboracién propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Como se puede apreciar, los subprocesos de nivel 2 gestion de la demanda
(manufactura) y comunicacion de la demanda No Aplican al evaluar la empresa, ya que,
en acuerdo con los jefes de area de la empresa, en la parte de manufactura, los
estandares y/o caracteristicas minimas habla de produccion y de conducir operaciones.
Como se ha mencionado antes, no se hace ninguna produccion de los elementos de
proteccién personal. También, la empresa no tiene operadores logisticos terceros en el
pico maximo de demanda, el almacén puede cubrir en ese plazo de tiempo cuando la
demanda es bastante alta por su falta necesidad en el espacio manejado concluyendo asi

su calificacion de (N/A).

En técnicas de control, la empresa no revisa, no llevan un control de inventarios
para los EPPS, adicionalmente, tampoco tienen un punto de reorden para poder revisar
constantemente y asi generar una orden de compra, esto quiere decir, que los tiempos de

entrega no son optimizados referenciandolos en el 0 como resultado de técnicas.

e Gestidon de inventarios.

Tabla 9.

Puntuacion de subprocesos segundo nivel de gestion de inventarios.

1.3. Gestion De Inventarios

1.3.1. Planeamiento De Inventarios

Los niveles de stock se basan en los niveles de servicio al cliente requeridos. NO

Los niveles de stock son revisados frecuentemente versus el prondstico. NO
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Los niveles de servicio son medidos y el nivel de stock ajustado para

. . i NO
compensar el nivel de servicio si es necesario.
!_os _nive_les de servicio son establecidos teniendo en cuenta los costos e N/A
implicaciones de la rotura de stock.

1.3.2. Exactitud De Inventarios

Conteo ciclico con el minimo de parametros. NO
1. SKUs de volumen alto son contados semanalmente. NO 0
2. SKUs de volumen moderado son contados mensualmente. NO
3. SKUs de volumen bajo son contados trimestralmente. NO

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Con el anterior puntaje en la tabla 9, se procede a realizar la tabla de los

subprocesos de segundo nivel.

Tabla 10.

Puntuacion de subproceso primer nivel gestidn de inventarios.

1.3. Gestion de inventario
1.3.1. Planeamiento de 0 0
inventarios

1.3.2. Exactitud de inventarios 0
Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Respecto a las tablas anteriores, este subproceso de primer nivel es el de menor
puntaje en Planificacion con una calificacion de 0, ya que, los jefes de area coinciden
que por no manejar y realizar inventarios este proceso obtendria la calificacion mas baja
del modelo, adicional a esto, el Unico estandar de este subproceso “Los niveles de
servicio son establecidos teniendo en cuenta los costos e implicaciones de la rotura de
stock” que no aplicaria para la empresa es porque no se miden los niveles de servicios ni
se tienen en cuenta los costos de la misma, por ser elementos de proteccion personal, el

costo es significativo para la utilizacion de ellos.

De igual forma, el manejo y los niveles de Stock mencionados en los estandares

minimos de los subprocesos, es una inconformidad de la empresa que se presentan en el
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almaceén con respecto a los EPPS, esto quiere decir que es nulo su Stock ya que ellos no

manejan inventarios que respalden esta operacion.

En la siguiente grafica se presenta el comportamiento de los procesos de
planificacion, lo cual evidencia que una calificacion total de 1.47, debido a que tanto
para la Alineacion de la Oferta y de la Demanda como para Gestion de Inventarios su

calificacion es que NO cumple con los requerimientos de estos procesos.

Tabla 11.

Puntuacion del proceso de planificacion.

Planificacién
1.1. Planeamiento de la cadena de suministro 2.9
1.2 Alineacion de la Oferta y de la Demanda 1.5
1.3 Gestion de Inventarios 0
1.47

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Figura 28.

Puntuacion del proceso de planificacion.

PLANIFICACION

1.1. Planeamiento
» delacadenade
suministro

1.3 Gestion de
Inventarios

1.2 Alineacién de la
Ofertayde la
Demanda

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287
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Como se puede evidenciar en la tabla 11 y figura 28 que, no se cuenta con un
pronostico de la demanda que este actualizado con los requerimientos reales, esto
debido a que los niveles de stock no se realizan adecuadamente, por tal motivo se
deduce que, al no realizar el inventario necesario, se presentara un déficit en el stock
interfiriendo en el flujo de entrega a los requerimientos de EPPS de los clientes internos

gue maneja la empresa.

4.3.2.2 Aprovisionamiento. En el proceso de aprovisionamiento, se van a tocar
4 subprocesos de primer nivel que son: Abastecimiento estratégico, gestion de
proveedores, compras, gestion de materiales de entrada.

e Abastecimiento estratégico.

Tabla 12.

Puntuacion subprocesos segundo nivel de abastecimiento estratégico.

2.1. Abastecimiento Estratégico Puntuacion

2.1.1. Analisis De Costos

La calidad y el precio son considerados como los componentes
claves del costo, pero también se consideran otras variables S|
tales como: el ciclo de tiempo del proveedor y su viabilidad, el 3
grado de aseguramiento de la fuente de suministro, entre otros.

El andlisis del precio considera los costos logisticos,

incluyendo los costos de mantener inventarios. S|
2.1.2. Estrategia De Compras
Los costos de rotura de stock son compartidos con el NO

proveedor para identificar las oportunidades de reducir costos.
Cuando los incrementos de precios son justificables, se aplican
solo a la porcion especifica de costos (material, labor logistica, | Sl
etc.).
Los procesos y aplicaciones son compartidos con el proveedor NO
para tomar ventaja de su experiencia.

\ 2.1.3. Gestion De Contratos De Compras

Los contratos con proveedores a largo plazo estan basados en N/A N/A
el costo total de adquisicion.

\ 2.1.4. Criterios Y Procesos De Seleccion De Proveedores
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Los criterios de seleccion son definidos previamente para los
procesos de requerimientos para informacion y los| Sl
requerimientos para presupuestos (RFI/RFP).
Tiene programas obligatorios de certificacion de proveedores. | Sl
Como parte del proceso de seleccion se establece una relacion
a largo plazo con el proveedor para asegurar suministro a bajo | NO
costo.

Se realiza anélisis de la capacidad del proveedor en areas

2.3

e . Sl
especificas que se llevara a cabo.
\ 2.1.5. Consolidacion De Proveedores \
Se tiene una unica fuente obligada de suministro de materiales, S|

pero solo hasta el limite de capacidad del proveedor. 3

Cuenta con proveedores alternativos de fuentes de suministro
de materiales identificados y cuantificados.

Sl

2.1.6. Hacer O Comprar (Aplicable A Productos Terminados)

Realizan revisiones anuales del costo total de productos
vendidos para los productos fabricados internamente y costo N/A
total de adquisicion para productos suministrados por N/A
proveedores.
Realizan analisis del margen de contribuciones para el analisis
de hacer o comprar.

| 2.1.7. Compras En Grupos
Tienen acuerdos de compras en grupo para materiales
estratégicos y/o de alto valor.
Los equipos de multiples organizaciones e instalaciones
compran  internamente ~ commodities  para  ganar | N/A 3
apalancamiento.
Utiliza contratistas para las aplicaciones no estratégicas. N/A
Se utilizan subastas, intercambios de informacion y mercados N/A

donde sea practico.
Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

N/A

Sl

Con el anterior puntaje en la tabla 12, se procede a realizar la tabla 13 de los

subprocesos de segundo nivel.

Tabla 13.

Puntuacion de subproceso primer nivel abastecimiento estratégico.

2.1 Abastecimiento estratégico
2.1.1 Anélisis de costos 3
2.1.2 Estrategia de Compras 1 2.5
2.1.3 Gestion de contratos de compra N/A
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2.1.4 Criterios y procesos de seleccion de 23
proveedores '
2.1.5 Consolidacion de proveedores 3
2.1.6 Hacer o comprar N/A
2.1.7 Compras en grupo 3

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Con este nuevo macro proceso, se puede evidenciar subprocesos que no aplican
a las actividades diarias de la empresa, en concordancia con los jefes de area, gestion de
contratos de compra y hacer o comprar son los nombres de los subprocesos no
aplicables a la empresa ya que con ellos, evidencias estdndares minimos que no se
realizan en esas areas, seguido a esto, para los materiales de EPPS no se llevan a cabo
las compras en grupo, ni las aplicaciones de estrategias de marketing y las subastas e
intercambio de informacidn que se plantean en los estandares calificados por los jefes

de areas como N/A.

Pensando en estrategias, en el area de compras son las mas utilizadas para el
mejoramiento de recursos y presupuesto que tiene una empresa, pero son las mas
descuidadas, en este caso, los stock son tomados en cuenta por el hecho de no haber uno
y las recomendaciones que se le entregan al proveedor con los tiempos maximos de
entregas son pasados por alto haciendo caso omiso de las recomendaciones del area de
compras, por ende los pedidos realizados de los proveedores son entregados fuera de

tiempo retrasando las actividades de la empresa.
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e Gestion de proveedores

Tabla 14.

Puntuacion de los subprocesos de segundo nivel gestion de proveedores.

2.2. Gestion De Proveedores

2.2.1. Proveedores TAacticos
Mide a los proveedores contra objetivos publicados de desempefio. Sl
Se realiza una comparacion entre los proveedores para evaluar
perdidas de procesos y buscar oportunidades.
Se realiza la puntuacion de proveedores vinculados a acuerdos de
nivel de servicio, en los que se incluye disponibilidad, calidad y otros | Sl
criterios.

\ 2.2.2. Involucramiento Del Proveedor |
Tiene iniciativas de mejoramiento conjunto con los proveedores mas
importantes, para mejorar el desempefio del suministro contra &Sl
objetivos previamente definidos. 3
Los proveedores mas importantes estan involucrados pro-
activamente, incluyendo el desarrollo conjunto de nuevos productos.

\ 2.2.3. Evaluacion Del Proveedor |
Se realizan reuniones regulares (por ejemplo, revision anual) para
evaluar usando conjuntamente determinados criterios de costo y | Sl
servicio.
La informacidn sobre requerimientos esta establecida y entendida por S| 3
todas las partes.

Las medidas de desempefio son establecidas, controladas y
comunicadas.

| 2.2.4. Desempefio Del Proveedor
Los envios fuera de tiempo o incompletos, y/o con defectos estan
incluidas en las medidas de desempefio.

La gerencia del producto trabaja con el proveedor para establecer las
causas raices de los defectos o problemas y determinar la apropiada | Sl
solucién al problema. 3

La calidad del proveedor esta asegurando efectivamente los
procedimientos en el lugar de operaciones.

Las medidas de desempefio incluyen la calidad, costo, tiempo y
servicio.

\ 2.2.5. Relaciones Con EI Proveedor \
Mantienen una relacion positiva usando la filosofia de ganar — ganar | Sl
La relacion con los proveedores son diferencias y basadas por su valor S|
estratégico. 2.3

La calidad y experiencia del proveedor en los procesos son utilizadas
cuando ocurren los problemas.

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl

Sl
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Se mantiene contacto en todos los niveles con visitas regulares a la

compaiiia y fabricas de los proveedores. NO

\ 2.2.6. Parametros De Trabajo |
!_os estandares de trabajo son utilizados solo para los clientes méas N/A
importantes. 3
Los estdndares de trabajo creados internamente son normalmente S|

utilizados.

2.2.7. Auditoria Del Proveedor
Se realizan auditorias de desempefio de los proveedores con personas
que no son parte de la negociacion del proveedor ni del proceso de | N/A
aprobacion. N/A
Los problemas encontrados durante los procesos de auditoria son N/A
usualmente dirigidos y solucionados cuando estos ocurren.
Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Se elabord la tabla 15 de los subprocesos de segundo nivel de gestion de

proveedores con los datos obtenidos de la tabla 14 con su respectiva calificacion.

Tabla 15.

Puntuacion de subproceso primer nivel Gestion de proveedores.

2.2 Gestion de proveedores

2.2.1 Proveedores tacticos 3

2.2.2 Involucramiento del proveedor 3

2.2.3 Evaluacion del proveedor 3

2.2.4 Desemperio del proveedor 3 2.9
2.2.5 Relaciones con los proveedores 2.3

2.2.6 Parametros de trabajo 3

2.2.7 Auditoria del proveedor N/A

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

La gestion de proveedores planteados en la tabla 14 designa cambios en la
representacion de conceptos manejados en el modelo, por ejemplo, la organizacion y
evaluacion de proveedores anual que se hacen la empresa no obstante la realizacién de
auditorias y desempefio con problemas encontrados en el proceso no aplicarian a la
evaluacion, ya que los jefes de areas de los procesos dicen que esa actividad no se

realiza, por ende, no aplican a estos estandares.
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La regularidad que hay en el &rea de compras con respecto al seguimiento que se
le debe hacer a los proveedores de los elementos no son los mas adecuados, ya que ellos
contantemente incumplen el tiempo estimado de entrega haciendo retrasar las tareas y
labores diarias de los colaboradores de la empresa, dicho lo anterior, se estima una
satisfaccion completa del manejo que se le da a los demaés estandares minimos, sin
embargo la comunicaciones que se da para el seguimiento es contrario a ello,
reemplazando las visitas regulares que pueden haber entre empresa y fabricante, se
supervisa a través del indicador de evaluacion y reevaluacion de proveedores que

emplean la Termotasajero dos.

e Compras

Tabla 16.

Puntuacion de los subprocesos de segundo nivel de compras.

2.3. Compras
2.3.1. Compras Repetitivas (Materiales Directos E Indirectos)
Se emiten Ordenes de compra abierta para cubrir requerimientos del
periodo.
Se cancelan 6rdenes de compra contra 6rdenes de compra abiertas, las
cuales son generadas automaticamente y estan basadas en la demanda | No
periddica.
Se tiene un claro entendimiento de la capacidad el proveedor el cual
esta reflejado en el ciclo de tiempo y las restricciones de volumen del | Si
sistema de compras.

2.3.2. Autorizacion De Compras Eventuales

Los procedimientos definidos para compras eventuales permiten
compras a ser autorizadas por personal como: compradores o gerentes | Si
dependiendo del costo. 3

La autorizacion de compras eventuales esta basada en un conjunto

Si

formal de reglas de negocios. St

| 2.3.3. Efectividad De La Funcién De Compras
Exis_te_n elementos de proteccion _mu_ltifuncionales en la decision de i
suministro con contratos de negociacion de compra. 3
El comprador tiene la responsabilidad de reevaluar la fuente de i

suministro, como también la administracion de las 6rdenes de compra.
2.3.4. Sistema De Pagos
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La facturacion consolida mensualmente facturas contra drdenes de i
compra abierta. 3
Se realiza el pago contra recibo de materiales y auto facturacion para N/A

un namero seleccionado de proveedores con mucha transaccion.

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Con los puntos anteriores, se puede evidenciar el modelo de evaluacién que se
ajusta a los estandares que tienen como empresa, por ende, se adapté a los
requerimientos y lineamientos de ellos. Resumiendo lo anterior, se obtuvo la siguiente

tabla de subprocesos de segundo nivel para compras.

Tabla 17.

Puntuacion de subproceso primer nivel compras.

2.3. Compras
2.3.1 Compras repetitivas (materiales directos e
indirectos)
2.3.2 Autorizacion para compras eventuales
2.3.3 Efectividad de la funcion de compras

2.3.4 Sistema pagos
Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

2.8

WWwWw| N

Las 6rdenes de compras junto a los pagos contra recibos son los dos temas que
mas influyen en este subproceso, el lider del area menciona que la empresa no maneja
pagos contra recibo y una facturacion automatica para ellos, por eso, ese estandar no
aplicaria para la evaluacion ya que ellos manean créditos y remisiones que zona franca

revisa.

Teniendo en cuenta lo anteriores resultados y calificaciones con los lideres, el
proceso de segundo nivel con respecto a las compras respetivas que se efectian
diariamente en la empresa son las causantes de a interferencia con las verdaderas

necesidades de cada area solicitada, para esto, ellos tienen como medida el indicador
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solicitudes finalizadas donde miden las ordenes realizadas durante cada mes y haciendo

mejorar el tiempo de cada solicitud.

e Gestion de materiales de entrada.

Tabla 18.

Puntuacion de los subprocesos de segundo nivel gestion de materiales de entrada.

2.4. Gestion De Proveedores En La Logistica De Entradas

2.4.1. Intercambio De Informacién Y Comercio Electrénico

El intercambio de informacién estd debidamente automatizado via

interfaces electronicas. S| 3
En la industria se intercambia informacion de forma estandarizada. Sl

| 2.4.2. Programas Sincronizados De Abastecimiento |
El despa(_:ho con cross-docki_ng esta debidamente programado sobre la N/A
base de tiempos pre- determinados. N/A
Los despachos se realizan directamente a la linea de produccion, al final
del cambio de turno, antes de ser usados. N/A

\ 2.4.3. Tamario De Lotes Y Ciclo De Tiempos \
Los tamafios de Io_te y los ciclos de tie_mpo son optimizados tomando S| 3
en cuenta el espacio de almacén y la eficiencia del transporte.

\ 2.4.4. Coordinacion De La Distribucion Total \
Los despachos de los proveedores estan conformes a lo acordado en:
tiempo, tamafio de lote, embalaje, condiciones de ventas, modo de | SI 3
transporte y un adecuado transportador.

3

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Con el desarrollo de la tabla 18, se logra hacer la puntuacion con el lider del

proceso, consiguiendo asi, las calificaciones de los sub proceso de segundo nivel.

Tabla 19.

Puntuacion de subproceso primer nivel gestion de materiales de entrada.

2.4. Gestion de materiales de entrada

2.4.1 Intercambio de informacion y comercio

electronico 3
2.4.2 Programas sincronizados de abastecimiento N/A
2.4.3 Tamanfos de lote y ciclos de tiempo 3
2.4.4 Coordinacion de la distribucion total 3
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Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

La gestion de materiales proveedores no centralizan en los cambios de turnos
para la entrega y distribucion de los EPPS, adicionalmente los tiempos predeterminados
es la base de Cross-doping que la empresa no utiliza, sin embargo, los tamafios y tiempo
de lote con respecto al almacén y transportes utilizados no son los correctos dificultando

toda la operacion que maneja la Termotasajero dos.

Tabla 20.

Puntuacion del proceso de aprovisionamiento.

Aprovisionamiento

2.1. Abastecimiento estratégico 2.5
2.2. Gestion de proveedores 2.9
2.3. Compras 2.8
2.4. Gestion de proveedores en la logistica de 3
entrada

2.8

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Figura 29.

Puntuacion del proceso de aprovisionamiento.

APROVISIONA

MIENTO
3.0
2.5

2.4, Gestion de 2.0

roveedores en 15 2.1
P L 1.0 Abastecimiento
la logistica de

0.5 tratégi
entrada Y estratégico

2.2. Gestién de

23.C
ompras proveedores

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287
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Se puede ver en la tabla 20 y figura 29, la eficacia del proceso de
aprovisionamiento con una puntuacion de 2.8 demandante al 3, donde hay que tener en
cuenta los estandares minimos como érdenes de compra contra érdenes de compra
abiertas, al igual que no se generan ordenes de manera automatica, y las ordenes que se
realizan no estan basadas en la demanda periddica y la estrategia estandarizada al pago

y abastecimiento como consecuencia a la deficiencia de externos de Termotasajero dos.

4.3.2.3 Distribucién. El proceso de distribucion lo conforman subprocesos de
primer nivel como Gestion de pedidos, almacenamiento y cumplimiento,
personalizacion y postergacion, infraestructura de entrega, transporte, gestion de
clientes y socios comerciales, gestion de la data del cliente y soporte técnico post venta.

e Gestion de pedidos.

Tabla 21.

Puntuacion de los subprocesos de segundo nivel de gestion de pedidos.

Distribucion

4.1. Gestion De Pedidos Puntuacion

\ 4.1.1. Recepcion Y Entrega De Pedidos

Capacidad para recibir y procesar pedidos por teléfono, fax, email y| SI
herramienta tecnoldgica.
Ingreso de pedidos en una Unica base de datos sencilla para todos los | Sl
elementos de proteccion en el area de almacén.

Los representantes del servicio al cliente tienen habilidades de idiomas que | N/A
soportan ventas en distintos paises

La lista de precios es actualizada regularmente. N/A 3
Plataforma web de pedidos para socios comerciales seleccionados N/A
Las érdenes que no son atendidas se verifican posteriormente SI

Se lleva un registro del indicador: Indicador de 98% de exactitud de datos a | N/A
nivel de registro de pedido.

Todas las fechas y horas pertinentes son incluidas en todas las actividades de | Sl
distribucion

| 4.1.2 Validacion De Ordenes

Se realiza verificaciones manuales o automaticas de los niveles de crédito | N/A
establecidos para los clientes, los cuales son mantenidos en una base de datos 3
comun.
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Se realizan revisiones manuales o automaticas de los pedidos no atendidos. Sl

Verificacion de elegibilidad de clientes internos para comprar productos | Sl
especificos, con listas de clientes internos/EPPS mantenidos en una base de
datos comun.

La localizacion de los clientes a atender estd basada en reglas de negocio | N/A
establecidas

4.1.3. Confirmacién De Pedidos

La verificacion manual de disponibilidad de productos basada en una base | Sl
de datos de inventario comun.

La localizacion del inventario que atenderd una orden es determinada | Sl
manualmente.

Confirmacién manual de recepcion de una orden de trabajo (O.T) enviado | Sl 3
por correo electronico instantdneamente que es emitida, confirmando la
fecha requerida de entrega por el cliente interno por medio de SAP.

Generacion de documentos de confirmacion en el lenguaje local si son | N/A
solicitados.

4.1.4. Procesamientos De Ordenes

Todas las drdenes son ingresadas al sistema si son recibidas antes de las 2pm. | N/A
Hora local (de acuerdo a las normas de hora de corte de la industria).

Programacion de la instalacion del producto con participacion de Ingenieria | N/A
y Servicio al cliente si es necesario NO 0.00 Generacion de hojas de picking
basadas en la ubicacion del producto 3

Todos los requerimientos (consultas, solicitudes) de los clientes internos son | Sl
respondidos dentro de las horas laborales.

Se lleva un registro del indicador: Tasa de llenado de pedido por cantidad 0 | N/A
linea NO 0.00 Se lleva un registro del indicador: Tasa de llenado por pedido.

4.1.5. Monitoreo De Las Transacciones

Equipos enfocados en el cliente proporcionan una respuesta agil y dedicada | N/A
a las grandes cuentas.

Procesos para notificar al cliente en el dia de salida del embarque o antes si | N/A
hay una demora o retraso de un dia a més.

Informacion en tiempo real para los equipos enfocados en el cliente de: | N/A
pedidos a entregar en el futuro, estatus de Grdenes atrasadas, programacion N/A
de embarques, segmentacion de clientes, rentabilidad de clientes, historia
crediticia de clientes y niveles de inventario del cliente.

Seguimiento y reporte de la fecha real de embarque contra la fecha planeada | N/A
de embarque y contra la fecha de entrega requerida por el cliente.

Se lleva un registro del indicador: Entregas a tiempo. N/A

4.1.6 Procesamiento De Pagos

Capacidad para recibir pagos por cheque o transferencia electronica de | N/A
fondos.

Pagos aplicados a las cuentas dentro del mismo dia de larealizacion del pago. | N/A N/A

Toda la informacion de pagos y transacciones se mantienen seguras y | N/A
confidenciales.

4.1.7. Implementacion Y Entrenamiento De Representantes Del Servicio Al Cliente Y Gerentes
De Cuentas
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Manuales y programas formales de entrenamiento para los representantes de | N/A
servicio al cliente (minimo una semana de entrenamiento).

Los representantes de servicio al cliente reciben un entrenamiento basico | N/A
antes de iniciar sus tareas y completan su entrenamiento dentro de los
siguientes 60 dias. N/A
Especificaciones que indican el nimero minimo de dias y horas de | N/A
entrenamiento recibido.

Certificados de entrenamiento emitidas por el jefe de departamento de la | N/A
organizacion.

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

La gestion de pedidos en la empresa Termotasajero Dos S.A E.S. P es eficiente
en su proceso de manejo y entrega de pedidos, haciendo ver que no presentan ninguna

dificultad en las actividades diarias de la empresa.

Tabla 22.

Puntuacion de subproceso primer nivel gestion de pedidos.

4.1 Gestion de pedidos

4.1.1 Recepcidén y entrega de pedidos 3

4.1.2 Validacion de ordenes 3

4.1.3 Confirmacion de pedidos 3

4.1.4 Procesamiento de ordenes 3 3
4.1.5 Monitoreo de las transacciones N/A

4.16 Procesamiento de pagos N/A

4.17 Implementacion y entrenamiento de representantes A

del servicio al cliente y gerentes de cuentas N

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Las puntuaciones obtenidas en este sub proceso de primer nivel, son
satisfactorias para los jefes de area ya que el proceso que se manejan y los estandares
minimos que representan su actividad, concuerdan el buen flujo que hacen que los
EPPS lleguen en las condiciones adecuadas, no obstante, esto no quiere decir que no

halla el déficit en la disposicion de cada elemento.
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e Almacenamiento y cumplimiento.

Tabla 23.

Puntuacion de los subprocesos de segundo nivel de almacenamiento y cumplimiento.

4.2. Almacenamiento Y Cumplimiento

4.2.1. Recepcion E Inspeccion

Reduccion de los tiempos de intercambio de las unidades de transporte
mediante la planificacion previa de todos los movimientos de la unidad de
transporte y la organizacion del patio de maniobras donde se ejecutara dichos
movimientos

Descarga oportuna de las unidades de transporte para evitar atrasos N/A

Los productos recibidos que estan destinados a un embarque inmediato,

N/A

deben ser apropiadamente identificados N/A
Prog_rar_nacién _m_anu_all para la recepcion de las unidad_es de transporte que N/A
maximice la utilizacion de la mano de obra y del espacio en el muelle

Cruce de andén manual o inmediato reabastecimie_:nto de produc_tos re(_:ibidos S|
gue no se encuentran en stock pero que son necesitados por pedidos vigentes

Citas de recepcion manualmente emitidas por el cliente N/A 2
Meétricas de desempefio y estandares claramente publicados NO
Toda_ls las recep(_:iones (_recib_idas _hasta Ia§ 2 p.m.) son procesadas y S|
publicadas como inventarios disponibles el mismo dia

Las inspecciones son suficientes para ider_\tificar productos no conformes, los N/A
cuales son puestos en cuarentena para evitar su uso

Los EPPS no conformes son enviados al proveedor dentro del margen de S|

tiempo establecidos.

Los niveles de errores en la recepcién, en el embarque, dafios y sobre stock
0 quiebres de stock son acordados anticipadamente considerando las | N/A
necesidades del cliente.

Se lleva un registro de indicador: Tiempo de descarga. N/A

\ 4.2.2. Manipuleo De Materiales

Eficiente manejo de materiales caracterizado por una bien ordenada area de
almacenamiento, pasillos limpios y localizaciones claramente demarcadas.
Buen mantenimiento - pasillos y areas de trabajo estan libres de desechos-
productos pulcramente apilados, sin exceso de humedad y suciedad evidente | Sl
entre otros.

Los productos que son destinados para un embarque inmediato (cruce de
andén debe ser manipulados apropiadamente).

Meétricas de desempefio y estandares son publicados claramente. NO

Sl

N/A

4.2 3. Gestién De Las Localizaciones Del Almacén

Se emplean estrategias de gestion de las localizaciones del almacén para
asignar los productos a las distintas localizaciones basadas en la velocidad | Sl 3
de salida del producto y sus caracteristicas fisicas.
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Productos de rapido movimiento son colocados en ubicaciones o niveles que
faciliten un trabajo ergémetro, balanceado simultaneamente el trabajo a | Sl
través de los contenedores para reducir la congestion de la mano de obra.
La asignacion dada por la gestion de las localizaciones de almacén
es estatica.

La gestion de las localizaciones de almacén es revisada trimestralmente. Sl

Sl

\ 4.2.4 Almacenamiento

Datos basicos de cubicaje del producto estan disponibles, pero no
necesariamente mantenidos en el sistema.

Las localizaciones de almacenamiento son revisadas anualmente para
asegurar el mejor acceso y el ajuste apropiado a las dimensiones de la | Sl
mercaderia

Las localizaciones de almacén que contienen EPPS es de gran rotacién estan
contiguas y aseguran el cumplimiento de métodos como el PEPS (primeras | Sl 2.4
entradas primeras salidas) para el control apropiado de los lotes.

Existe un espacio restringido por rejas y de acceso controlado para la
mercaderia de cuarentena, peligros y/o de gran valor.

items con transferencia de olores, inflamable o que requieren ambientes de
temperatura controlada se almacenan en lugares especiales.

Se lleva un registro del indicador. Exactitud de inventario. NO

Sl

N/A

Sl

\ 4.2.5. Surtido De Pedidos Y Embalajes

Medidas ajustadas hacia la evaluacion del desempefio individual de los

operarios de surtido de pedidos y embalaje.

Registro de actividad semanal agrupada por tareas principales y comparadas

con los niveles de rotacion de personal son mostrados en el almacén.

Se lleva un registro del indicador: Tasa de llenado por el cliente, N/A
: . . . N/A

ratio de exactitud en el surtido de pedidos.

El sistema soporta etiquetas de radiofrecuencias y cédigo electrénico de
productos para el rastreo cuando es requerido algin otro método para control | N/A
electronico de trazabilidad.

N/A

N/A

\ 4.2.6. Consolidacion Y Carga

Las cargas se separan segln la secuencia de paradas (por ejemplo, el primer

destino del camion de carga al dltimo, etc.). N/A N/A
Existen procesos para combinar todos los pedidos abiertos a un unico envio
. ) ) N/A
dentro de la ventana horaria acordada con el cliente/consumidor.
\ 4.2.7. Documentacion De Embarques
Documentos de envio y etiquetado para todos los envios (por ejemplo, el N/A
etiquetado del minorista).
Cumplimiento de etiqueta / etiquetas Auto ID para todos los clientes (si la N/A

ASN es minima, el etiquetado compatible con el cliente también lo sera).
Predeterminacién de todas las exportaciones / Derechos de aduana y tarifas N/A N/A
y procesos de liquidacion.

Notificaciones avanzadas de buques (ASN) disponibles para todos los
clientes por EDI, fax o correo electronico (Nota: No todos los clientes pueden | N/A
querer ASNs, pero deberian estar disponibles.)
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Documc_antos de materiales peligrosos apropiados generados segin sea N/A
necesario.
Documentos internacionales apropiados generados segun sea necesario. N/A

| 4.2.8. Sistema De Gestién De Almacén
Sistema de gestion de almacenes tanto con registro manuales como S|
computarizados.
Practicas de control y conciliacion de inventarios para verificar la exactitud NO
del mismo.
Predeterminacion de todas las exportaciones / Derechos de aduana y tarifas N/A
y procesos de liquidacion. 15
El sistema de gestion de almacenes direcciona la mercaderia a recibir, a S| '
almacenar y gestiona las ubicaciones.
Integracidn con la gestion de 6rdenes de compra y los planes de produccién N/A
para una mejor visibilidad.
El sistema de gestion de almacenes provee de reportes para apoyar la NO
medicion de los indicadores.

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

En la tabla 23 los estandares minimos planteados para almacenamiento y
cumplimiento son indiferentes con las actividades diarias que se hacen en la empresa, ya
que como lo mencionaban los jefes de areas ellos no recepcionan ni manejan un tipo de

transporte que planifique los movimientos de cargue y descargue.

Su programacién no es manual con mano de obra independiente o tercerizada,
ellos si recepcionan y miran los cumplimientos que tenga los EPPS solicitados, también
tienen tiempo de recepcion para que los colaboradores encargados distribuyan el
producto y llegue al almacén. No obstante, ellos no cumplen con las métricas y
desempefio propuesto, esto se debe a la falta de medicidn y/o indicador que no tienen
los EPPS, sin embargo, las demas circunstancias planteadas en los subprocesos son
seguidos adecuadamente para el mejor funcionamiento de los procesos, ha esto, se le
agrega que sus espacios estan adecuados de la mejor manera para la cantidad de EPPS

que se pueda llegar a solicitar.



112

Tabla 24.

Puntuacion de subproceso primer nivel de almacenamiento y cumplimiento.

4.2 Almacenamiento y cumplimiento

4.2.1 Recepcidn e inspeccién 2

4.2.2 Manipuleo de materiales 2

4.2.3 Gestion de las localizaciones del 3

almacén

4.2.4 Almacenamiento 2.4 2.2
4.2.5 Surtido de pedidos y embalajes N/A

4.2.6 Consolidacién y carga N/A

4.2.7 Documentacion de embarques N/A

4.2.8 Sistema de gestion de almacén 1.5

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Concluyendo, el sistema de gestion de almacenes es su debilidad en este
proceso, ya que obtiene una puntuacion inferior a dos, siendo asi punto de foco de los
jefes de areas para encontrar la mejor solucién, esta puntuacion se debe a qué si, ellos
cumplen con registros manuales y computarizados cdmo es la herramienta SAP, pero no
llevan précticas de control ni tiene un sistema de control que lleve las mediciones de un
indicador, causando asi una falencia en el almacén que tiene la mayor intercepcion del

proceso.

e Personalizacion y postergacion.

Tabla 25.

Puntuacion de los subprocesos de segundo nivel de personalizacién y postergacion.

4.3. Personalizacion Y Postergacion
4.3.1. Balanceo Y Ordenamiento De Trabajo

Las instrucciones son claras y estan a disposicion de los trabajadores. Sl
Meétricas de productividad e indicadores son utilizadas. N/A 3
Pequerios lotes con trabajos en proceso moderados. N/A

Los operarios son movidos a las areas que son cuellos de botella. N/A

\ 4.3.2. Alineamiento De Los Procesos Fisicos \
Layout esta alineado con el flujo del proceso. \ N/A \ N/A
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Las estaciones de trabajo son integradas (estan provistas de todos los

materiales y equipos necesarios). N/A
\ 4.3.3. Versatilidad De Los Operarios
La mayoria de los trabajos al interior de la celda o de un trabajo en proceso
son adecuadamente cubiertos a través de operarios de multiples | N/A N/A
habilidades.
Entrenamiento para el dominio de mas de un trabajo es la norma. N/A
\ 4.3.4. Medicion De La Performance En EI Piso De Celda O Almacén
Mediciones de desempefio visibles y publicados en el almacén que activan N/A
la gestion de mejoras.
Las estaciones de trabajo estan integradas. N/A N/A
Planes de accion para corregir deficiencias y mejorar el desempefio. N/A
| 4.3.5. Disefio Del Sitio De Trabajo
Herramientas estandarizadas de trabajo son empleadas para reducir NA | NJA

esfuerzo fisico (estrés fisico, visible y audible).

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Tabla 26.

Puntuacion de subproceso primer nivel personalizacion y postergacion.

4.3 Personalizacién y postergacion

4.3.1 Balanceo y ordenamiento de trabajo 3
4.3.2 Alineamiento de los procesos fisicos N/A
4.3.3 Versatilidad de los operarios N/A
4.3.4 Mediciéon de la performance en el piso de N/A
almacén

4.3.5 Disefio del sitio de trabajo N/A

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

En el siguiente sub proceso, los estandares minimos de personalizacion y

postergacion estan alejados de la realidad a lo que maneja en la Termotasajero Dos, ya

que los subprocesos no son funcionales a lo que quieren lograr, sin embargo, ellos

cumplen con algunos haciendo asi pequefias modificaciones moderadas para que

representan un minimo impacto en el proceso y viendo que todo esté bien con sus

colaboradores.



e Infraestructura de entrega.

Tabla 27.

Puntuacion de los subprocesos de segundo nivel de infraestructura de entrega.
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4.4. Infraestructura De Entrega

4.4.1. Balanceo Y Ordenamiento De Trabajo

Las ordenes de trabajo se agenda diariamente, de acuerdo a la fecha de

entrega solicitada por el cliente interno. N/A
Las érdenes se muestran como "despachadas” tan pronto el vehiculo de
. : N/A
reparto abandona las instalaciones. N/A
El departamento de despacho tiene visibilidad para anticipar los picos de N/A
carga.
Se realiza un andlisis de optimizacion y consolidacion de la carga N/A
4.4.2. Alineacion De Procesos Fisicos

Las ubicaciones del inventario son balanceadas al menos una vez al afio, de
ser posible trimestralmente para mantener los items de alta rotacion cerca Si
de las areas de salidas y productos que tipicamente se despachan juntos se
almacenan juntos.
Se tienen procesos para identificar los cuellos de botella como parte de una si 3
iniciativa global de mejora continua.
Todos los materiales se encuentran con codigos de barra en todas las .

S . . . o Si
ubicaciones del almacén y debidamente identificados.

\ 4.4.3. Disefio Del Lugar De Trabajo
Todas las ubicaciones y cédigos de los EPPS estan claramente marcados y
visibles para los trabajadores si que tengan que dejar el equipo de manejo | Si
para identificarlos. 1.5
Todos los materiale_s _del almacén consumidos en las operaciones se No
encuentran con reposicién automatica.
| 4.4.4. Enfoque De Alineacion En La Organizacion

Los procesos internos de negocios y funcionales estdn debidamente Sj 3

alineados.

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Tabla 28.

Puntuacion de subproceso primer nivel infraestructura de entrega.

4.4 Infraestructura de entrega

4.4.1 Balanceo y ordenamiento de trabajo N/A
4.4.2 Alineamiento de los procesos fisicos 2
4.4.3. Disefio del lugar de trabajo 1.5 2.2

444 Enfoque de alineaciéon en la 3
organizacion
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Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

El balanceo y ordenamiento del trabajo son cosas que el departamento de
almaceén no tiene en cuenta a la elaboracién de sus actividades, los jefes de areas estan
de acuerdo que los estandares minimos planteados en el modelo no desempefian la

realidad de la empresa, calificandolo, asi como N/A.

Ademas, el proceso de segundo nivel de menor puntuacion inferior a dos, es el
de disefio del lugar de trabajo, esto genera cierta desconfianza a los jefes de areas ya
que, en el momento de solicitar un elemento de proteccion personal, debe ser inmediata
la entrega para continuar con la jornada laboral y no haya ningun accidente laboral. Esta
prevencion es necesaria en cada empresa, pero para Termotasajero Dos, no estan
efectiva y esto se debe a la falta de inventario, un manejo de Stock y saber el punto de
reorden que debe tener cada elemento de proteccion personal. Siendo asi, la deficiente
gue presenta este estandar, porque al no saber el punto de reorden de cada elemento, no
saben en qué momento tienen que generar una orden de compra para abastecer el

almacén.

e Transporte, gestion de clientes y socios comerciales, gestion de la data del

cliente y soporte técnico post venta.

Tabla 29.
Puntuacion de los subprocesos de segundo nivel de transporte, gestion de clientes y

socios comerciales, gestion de la data de cliente y soporte técnico post venta.

4.5. Transporte

4.5.1. Transportista Dedicado (Exclusivo) N/A  N/A
4.5.2. Transporte Pablico N/A  N/A
4.5.3. Gestion De Transporte De Paqueteria N/A  N/A
4.5.4. Pruebas De Entrega Y Visibilidad Del Transito N/A  N/A
4.5.5. Auditoria Del Pago De Fletes N/A  N/A

4.5.6. Gestion Del Sistema De Transporte N/A  N/A




4.6 Gestion De Clientes Y Socios Comerciales

4.7.1. Establecimiento De Servicio Al Cliente Y Cumplimiento De

- N/A  N/A
Requisitos
4.7.2. Requerimiento De Clientes / Caracteristicas De Productos ~ N/A  N/A
4.7.3 Seguimiento De Los Cambios En Los Requerimientos Del N/A  N/A
Mercado
4.7_.4. La Comunicacion De Los Requisitos Del Servicio Al N/A  N/A
Cliente
4.7.5. Medicion Del Servicio Al Cliente N/A  N/A
4.7.6. Como Manejar Las Expectativas Con El Cliente N/A  N/A
4.7.7. Construccion De Las Relaciones Duraderas Con El Cliente  N/A  N/A
4.7.8. Respuesta Proactiva N/A  N/A
4.7.9. Medicion De La Rentabilidad Del Cliente N/A  N/A
4.7.10. Implementacion De La Rentabilidad Del Cliente N/A  N/A
4.7.11. Seguimiento Del Cliente N/A  N/A

4.7. Gestion De La Data Del Cliente
4.7.1. Disponibilidad De Datos Del Cliente N/A  N/A
4.7.2 Aplicacion De Datos Del Cliente N/A  N/A
4.8 Soporte Técnico Post Venta

4.8.1 Interfaz Del Cliente N/A  N/A
4.8.2 Resolucién De Problemas N/A  N/A
4.8.3 Validacion De Capacitacion Y Habilidades N/A  N/A
4.8.4 Dotacion Y Programacion N/A  N/A
4.8.5 Procedimiento De Manejo De La Investigacion N/A  N/A
4.8.6 Informes De Rendimiento N/A  N/A

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Tabla 30.

Puntuacion de subproceso primer nivel transporte, gestion de clientes y socios

comerciales, gestion de la data de cliente y soporte técnico post venta.

4.5 Transporte N/A
4.6 Gestion de clientes y socios comerciales N/A
4.7. Gestion de la data del cliente N/A
4.8 Soporte técnico de post venta N/A

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287
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En la tabla 27, los jefes de areas concordaron que es un tema ajeno a lo que se

realiza en la empresa y lo que se quiere llegar con el modelo, como decision se califico

como N/A ya que, sus subprocesos de primer y segundo nivel no son acordes e

innecesarias a lo que se hace en la Termotasajero Dos.
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Tabla 31.

Puntuacion del proceso de Distribucion.

Distribucion
4.1 Gestion de pedidos 3.0
4.2 Almacenamiento y cumplimiento 2.2
4.3 Personalizacion y postergacion 3.0
4.4 Infraestructura de entrega 2.2
4.5 Transporte N/A
4.6 Gestiobn de clientes y socios
comerciales N/A
4.7 Gestion de la data del cliente N/A
4.8 Soporte técnico post venta N/A
2.7

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Figura 30.

Puntuacion del proceso de Distribucion.

DISTRIBUCION
3

4.8 Soporte tecnico post 25 4.1 Gestién de pedidos
venta
2
1,5
.. 1 .
4.7 Gestion de la data del 4.2 Almacenamientoy
cliente 05 cumplimiento
0
4.6 Gestion de clientesy 4.3 Personalizacion y
socios comerciales postergacién

4.4 Infraestructura de

4.5 Transporte
entrega

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

En la tabla 31 y figura 30, se puede mostrar que el proceso de distribucion
presenta una calificacion positiva, para los subprocesos de que, si aplican, sin embargo,
se deben presentar estrategias basadas en mejorar la gestion de almacenamiento y

cumplimiento y la infraestructura de entrega.
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4.3.2.4 Devolucion.

e Recepcion y almacenamiento.

Tabla 32

Puntuacion de los subprocesos de segundo nivel de recepcion y almacenamiento.

Devolucion
5.1 Recepcion Y Almacenamiento Puntuacion
5.1.1 Integracion De Sistemas
Los procesos de gestién de pedidos y devoluciones se
integran con los sistemas comunes para capturar los S| 3
pedidos, los envios y las autorizaciones de
devolucion/informacion.
5.1.2 Inspeccion Y Analisis N/A N/A
5.1.3 Cuarentena N/A N/A
| 5.1.4 Disposicion |
Las devoluciones son clasificadas en forma oportuna para S|
desecharse.
Componentes defectuosos son devueltos al almacén. Sl
Los registros son realizados manualmente y presentados NO 2
periddicamente de ser necesario.
La disposicion por el crédito ocurre dentro de los cinco
P R L N/A
dias habiles siguientes a la recepcion.

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Tabla 33.

Puntuacion de subproceso primer nivel recepcion y almacenamiento.

5.1. Recepcion y almacenamiento
5.1.1 Integracion  de

. 3
sistemas
512 Inspeccion Y N/A 25
analisis
5.1.3. Cuarentena N/A
5.1.4. Disposicion 2

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Como ultimo proceso, la devolucion de elementos de EPPS, es més que
eficiente y funciona muy bien a las politicas planteadas por parte del proveedor y de la

empresa, haciendo ver una gran eficiencia en sus procesos, no obstante, una de sus
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falencias minimas es el registro manual que se deberia llevar para cualquier
inconveniente y/o solicitud de ellos, pero no es el caso, ya que, no lo manejan debido a
que, los jefes de areas no lo ven necesario hacerlo, asi que son cosas minimas que la
empresa omite para su proceso, a esto se le suma que su inspeccion y andlisis no son
Ilevados a cabo porque confian en que el proveedor proporcione adecuadamente los
elementos solicitados y en dado caso que no llegue ser asi, la colaboradora
inmediatamente procede a hacer la devolucion. Cabe resaltar que esto sucede muy pocas
veces ya que, en nivel de calidad, los proveedores evaluados y reevaluados cumplen con

sus estandares.

e Transporte, reparacion y renovacion, comunicacion y gestion de las

expectativas del cliente.

Tabla 34.
Puntuacion de los subprocesos de segundo nivel de transporte, reparacion y

renovacion, comunicacion y gestion de las expectativas del cliente.

5.2 Transporte
5.2.1 Usuario Final N/A  N/A
5.2.3 Canal N/A  N/A
5.3 Reparacion Y Acondicionamiento
5.3.1 Productos Devueltos Al Cliente N/A  N/A

5.3.2 Productos Regresa Al Stock De Productos Terminados N/A  N/A

5.3.3 Desmontaje/Pieza Stock N/A  N/A

5.4 Comunicacion

5.4.1 Proceso De Autorizacion De Retorno De Mecaderias N/A  N/A

5.4.2 Centro De Llamadas N/A  N/A
5.5 Gestion De Las Expectativas De Los Clientes

5.5.1 Gestion De Retornos Del Usuario Final N/A  N/A

5.5.2 Gestion De Retornos De Canales N/A  N/A

5.5.3 Transacciones Financieras N/A  N/A

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287
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Tabla 35.
Puntuacion de subproceso primer nivel transporte, reparacion y renovacion,

comunicacion y gestion de las expectativas del cliente.

5.2. Transporte N/A
5.3. Reparacioén y renovacion N/A
5.4. Comunicacion N/A
5.5. Gestion las expectativas del cliente N/A

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287

Los estandares minimos de la tabla 35 son innecesarios para Termotasajero Dos
segun los jefes de area, ya que ellos no utilizan gestiones de retorno, dimension de
stock, proceso de autorizacion de retorno mercancia, comunicaciones con el proveedor

y satisfacciones de expectativas del cliente, entre otros.

Tabla 36.

Puntuacion del proceso de Devolucion.

Devolucién
5.1. Recepcion y almacenamiento 3
5.2. Transporte N/A
5.3. Reparacién y acondicionamiento N/A
5.4. Comunicacion N/A
gl.;sént(zestlon de las expectativas del N/A
3

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handle.net/20.500.12848/287
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Figura 31.

Puntuacion del proceso de Devolucion.

DEVOLUCION
3.0

5.5. Gestién de 2.0
las expectativas

. almacenamiento
del cliente 1.0 /
0.0

5.4.
Comunicacién

5.1. Recepcidny

5.2. Transporte

5.3. Reparaciény
acondicionamient

Nota: Elaboracion propia en base a https://hdl.handfe.net/ZO.SOO.12848/287

Con la tabla 36 y figura 31, se evidencia que el proceso de devolucion es
eficiente y efectivo al momento de tener que entregarlo al proveedor, esto se debe a la
poca comunicacion que hay al momento de generar la orden de compra por que su
elemento no era el solicitado. Los clientes internos de la empresa, son factibles a que
tengan un margen de error en sus elementos teniendo asi que realizar el intercambio, sin
embargo, esto no genera gran impacto, solo cuando se vaya hacer la calificacion y

evaluacion de proveedores y asi medir la calidad del producto.

4.3.3 Propuesta modelo de gestion logistica interna para la empresa Termotasajero
Dos S AE.S. P.

Una vez obtenida la informacion a traves de la evaluacion y levantamiento de
informacion proporcionada por los jefes de area y conocimiento previo obtenido durante
el tiempo estimado. Respecto a los procesos presentados en el modelo: Planificacion,

aprovisionamiento, distribucion y devolucion presentan una deficiencia en sus procesos
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de primer nivel, inferior a la calificacion estandar estimada por los responsables de area

(2), por ende, se plantea soluciones Optimas para mitigar la deficiencia de ellos.

Los subprocesos de primer nivel de los procesos del modelo SCOR tienen algo
en comun, y es que en su deficiencia, presentan la falta de inventario y en la capacidad
disponible o stock de los elementos de proteccion personal, tal es el caso que su
coincidencia se soluciona con dos propuestas; para ello, la primera es el manejo de un
indicador de inventario que mida y estandarice la exactitud que tiene en el inventario
fisico y la herramienta SAP, esto es esencial ya que pueden visualizar la falta y/o
cantidad de elementos que hay en el almacén, seguido a esto, vendria la solucion
namero dos, y es a través del modelo EOQ donde se da la mejora en la técnica de
control de stock, en el cual se maneja un punto de reorden y las cantidades 6ptimas a

pedir para que no haya insuficiencia en sus elementos al momento de necesitarlos.

4.3.3.1 Indicador Exactitud de inventario. Facilitar el desempefio y las
actividades diarias de la empresa es lo mas requerido hoy en dia, ya que un trabajo
eficiente y eficaz de una organizacion muestra una gestion integral a la actividad que
representa, por ello, se plantea la medicion de exactitud de inventarios a través del
siguiente indicador, donde se evaluaran periodicamente los inventarios que se maneja de
forma fisica en el almacén y los que presentan la herramienta SAP. Esta exactitud debe
ser al 100 % ya que con ella se solicitan lo elementos de proteccion personal requeridos

para la prevencion de un accidente al realizar alguna actividad.



Tabla 37.

Indicador de exactitud de inventario para EPPS.

) FICHA TECNICA CODIGO: TT2-OD-GA-02
term IO':BSB_]EFO dos VERSION: 1.0
colgener HOJA DE VIDA INDICADOR
FECHA DE VIGENCIA: 31-FEB-2023
NOMBRE DEL EXACTITUD DEL INVENTARIO CICLICO EN VALOR PROCESO: GA - GESTION ALMACEN
INDICADOR:
OBJETIVO(S) DE Mantener las condiciones de seguridad del personal y de los equipos de la organizacion RESPONSABLE DE

Mantener en buenas condiciones de operacion y mantenimiento los equipos.

Mejorar

Jefe de Almacen

CALIDAD: continuamente los procesos del Sistema de Gestion de Calidad y la gestion de sus riesgos CUMPLIMIENTO:
RELACION . . . . . . . PERPRE FRECUENCIA DE
MATEMATICA: (Exactitud de inventarios de EPPS segtn SAP/ Exactitud de invetarios de EPPS segun fisico) *100 MEDICION: Mensual
META DEL

. FUENTE DE . . )

. — 1000
INDICADOR: +=100% de exactitud INFORMACION: Resultados de los inventarios ciclos y/o finales
PLAZO LOGRO Febrero RESPONSABLE DE Gerente de operaciones financieras y
META: SEGUIMIENTO: administrativas
A . S ) CLASIFICACION o

DESCRIPCION: Mantener el control de las existencias de los inventarios ciclicos de EPPS de almacén. DEL INDICADOR: Eficacia
OBJETIVO DEL . . . - . .
INDICADOR: Controlar y medir la exactitud en pos de mejorar la confiabilidad de los inventarios.

Nota: Elaboracién propia.

123
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En el indicador anterior, el nivel de exactitud que se quiere lograr es el 100% de
su medicion, ya que logrando esto se da la solucion de primer nivel al del proceso de
planificacion de la tabla 11. el subproceso de segundo nivel 1.3 Gestion de inventarios,
refleja en sus estandares minimos la deficiencia que pueda tener una empresa en el
manejo a ellos, pero en el caso de la Termotasajero Dos, su deficiencia se refleja en la
falta de estos inventarios, causando asi la inexactitud de cantidades presentadas por el
sistema SAP y las cantidades presentadas en el almacén. El tiempo de demora que hay
en las 6rdenes de compra y la entrega de estas mismas son de un méaximo de 8 dias, un
tiempo estimado largo para la importancia que tienen los elementos de proteccion
personal, por tal motivo, la exactitud de inventarios es necesario para la regular de
insuficiencia de EPPS y al momento de hacer los pedidos sean los necesarios para suplir

la demanda de la empresa.

En la tabla 31, en el proceso Distribucion, arroja una calificacion superior a la
estandarizada (2.7), sin embargo, se evalué que al implementar el indicador de exactitud
se logra mitigar la deficiencia presentada en el segundo subproceso que presenta una
calificacion inferior a la estandarizada por lo jefes de area. El 4.2.8 Sistema de gestion
de almacén saco una calificacion de 1.5, donde el indicador de exactitud alcanzara a
supervisar las préacticas de control y conciliacion de inventario midiendo la exactitud de
ellos, también, el sistema de gestion de almacenes proveera reportes de medicion area

apoyar las actividades diarias de la empresa y optimizar los procesos conjunto a ellos.
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4.3.3.2 Modelo EOQ. ElI modelo EOQ es lo principal para dar soluciéon al déficit
reflejado en el modelo SCOR, donde comienza con la obtencién de datos que da el
método ABC propuesto para saber los elementos de mayor importancia en el almacén a
base de sus costos, por ello se realiza primero este método que con los resultados
arrojados, se comienza hacer el modelo EOQ y como fin a esto, el rendimiento
proyectado en el modelo, da cabida a la realizacion del punto de reorden y el tiempo en
el cual se debe hacer las érdenes de compra para que no haya deficiencia en el almacén,
seguido a esto, presenta las cantidades dptimas de pedido a fin de que se estandarizara el
stock necesario para suplir la demanda con el tiempo de espera del proveedor con los

elementos de proteccion personal.

Método ABC

Segun el Principio de Pareto, en casi cualquier sistema, el 80% de los resultados
provienen del 20% de los esfuerzos, mientras que el 20% de los resultados provienen del
80% de los esfuerzos. El inventario ABC se basa en este principio para identificar el 20%
de los productos que genera aproximadamente el 80% de los resultados econémicos y los
categoriza como productos Clase A, al siguiente 30% de productos los clasifica como

productos Clase B y al 50% restante como productos Clase C.

Con el alcance propuesto y sugerido por parte de la Ingeniera jefe de almacén, las
referencias tomadas para la realizacion del método fueron del afio 2019, donde ella,
visualiz6 normalidad en sus actividades, esto se debe al que el afio 2020 se presentd una
pandemia mundial y diversifico las actividades de todas las empresas, consiguiendo asi

una proyeccion estandarizada del presente afio.

La realizacion del analisis del inventario bajo el método ABC se puede observar

en el Anexo 3 del presente proyecto. A continuacion, se presentan el andlisis del


https://docs.google.com/spreadsheets/d/1D1xouhWk7YAllXFy2TfsrOp6SXYwkd0P/edit?usp=share_link&ouid=101045262742463368906&rtpof=true&sd=true

126

inventario bajo el método ABC, enfocados bajo el principio de Pareto. El cual permite

identificar que:

o El 242% de todos los productos representan el 75.07% del inventario,
considerandose dentro del ABC, pertenecen a la clase A.

e El 182% de todos los productos representan el 18.76% del inventario,
considerandose dentro del ABC, pertenecen a la clase B.

e ElI 57.6% de todos los productos representan el 6.17% del inventario,

considerandose dentro del ABC, pertenecen a la clase C.

Tabla 38.

Andlisis ABC referencia afio 2019.

Regla de Pareto - Anélisis ABC afio 2019

Participacién Clasificacion  Numero de % por Costos % Total
estimada productos categoria Costos
sobre el total
0 - 80% A 8 24.2% $10,914,921 75.07%
81 -95% B 6 18.2% $27,710,904  18.76%
96% - 100% C 19 57.6% $ 9,122,555 6.17%
33 100% $147,748,380 100%

Nota: Elaboracion propia basado en datos proporcionados por la entidad.

Permitiendo afirmar que la teoria del sefior Pareto se considera valida. A
continuacion, se identifica la importancia relativa que cada categoria tiene con respecto a

las demas.
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Figura 32.

Representacion de cada categoria del método ABC.

Analisis ABC
100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%

——

Nota: Elaboracion propia.

En la figura 32, representa el analisis grafico de la categorizacion del método
ABC donde se refleja la creciente en los elementos C, mostrando superioridad y
relevancia en el manejo que se le da a los EPPS en la empresa, sin embargo, el costo
que representa la categoria A es elevado a comparacion de los escalafones B 'y C, los

porcentajes se visualizan en la tabla 38.

Tabla 39.

Clasificacion ABC referencia ano 2019.

%
representacion
del valor total
del inventario

%
representacion
de Productos

Participacion
Nombre EPP ABC acumulada
de productos

Braga manga larga con cierre A 3.0%
Braga tyvek Dupont A 6.1%
Guante nitrilo verde 18" No. 8 A 9.1%
Mon'oga'fa Fahrenheit 3M A 12.1% 75 07% 24.2%
Medio filtrante 3M Ref 7093 A 15.2%
Gorro protector en tela A 18.2%
Guante vaqueta largo A 21.2%
Gafas uvex transparente Ref 704 A 24.2%
Guante nitrilo verde 18" N°9 B 27.3% 18.76% 18.2%
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Mascarilla c/polvo/sold/ozono 8214 3M B 30.3%
Guante kimberly G40 talla 9 B 33.3%
Gafas uvex oscura Ref 706 B 36.4%
Mascarilla desechable c/polvo 8210 3M B 39.4%
Protector auditivo 3M 1290 B 42.4%
Guante Kimberly G40 Talla 8 B 45.5%
Guante kimberly G40 Talla 7 C 48.5%
Protector auditivo de copa de 3M peltor C 51.5%
Guante Vaqueta Ref 751 C 54.5%
Mascarilla silicona 3M Ref 7503 tallaL | C 57.6%
Cartucho 3M 6003 Vapores organicos C 60.6%
Barbuquejo 3M C 63.6%
Filtro 3M para particulas 2097 C 66.7%
Visor 3M color claro C 69.7%
Guante soldador marca steel pro safet C 72.7%
Delantal de vaqueta 48x80cmp ’ C 75.8% Sl S
Mascara 3M 7502 doble cartucho tallaM | C 78.8%
Aerosol de comprobacion C 81.8%
Guante antideslizante de pepitas C 84.8%
Manga de carnaza para soldador C 87.9%
Delantal de carnaza C 90.9%
Vidrio claro careta soldar 2" x 4.1/2" C 93.9%
Vidrio oscuro careta soldar N°11 C 97.0%
Vidrio oscuro careta soldar N°10 C 100.0%

Nota: Elaboracion propia basado en datos proporcionados por la entidad.

En la tabla 39, se visualiza los niveles interpretativos del método ABC, donde
cada rango representa el nivel de importancia y utilidad de los EPPS. Adicionalmente se
analiza que los elementos con mas salidas y valor de inventario superior, son los
elementos de proteccion personal que diariamente son necesarios para las actividades de

la empresa.

Modelo EOQ.

A continuacion, se presenta el desarrollo del modelo EOQ (Ver Anexo 4) o
también llamado, Cantidad Econdmica de Pedido, es una de las herramientas que se
utilizan para determinar el monto 6ptimo de pedido para un articulo del inventario,

esperando que, al aplicar este modelo, sea posible encontrar el punto en el que los


https://docs.google.com/spreadsheets/d/1kJq8ZDdGnDnHskTjzGeLqHK5VH4jEKd1/edit?usp=share_link&ouid=101045262742463368906&rtpof=true&sd=true
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costos de pedido y los costos de mantenimiento sean iguales, para asi determinar el
nivel de inventario y la cantidad dptima para realizar un pedido, mitigando que no haya

escasez de existencias.

Esperando que el inventario sea pedido de acuerdo a la demanda la cual debe ser

constante, de tal manera que cuando el inventario se agote llegue de manera inmediata

e

Ic =DC + 2K +Zh

0 2

para reabastecer el almacén y permitir de este modo minimizar los costos de inventario.

Para desarrollar el modelo se requieren de la siguiente formula:

Al igual que se requieren de las siguientes férmulas:

R = dxL

En donde Q, es el punto de partida, el cual permite identificar cuantas unidades

es la cantidad Optima para ordenar al proveedor.
En donde:

TC= Costo total anual

D= Demanda anual en unidades.
C= Costo por unidad

K= Costo por orden.

R= Punto de reorden.
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L= Tiempo de entrega.
Q= Cantidades de la orden.
h= Costo anual de mantener y almacenar una unidad del inventario promedio.
Dentro del almacén se estima que el costo anual de mantener los articulos de

inventario es del 20% del costo de la adquisicion de cada producto.

Segun lo establecido entre los proveedores cada pedido tarda 8 dias en llegar al
almacén. Por otro lado, se prevé un costo administrativo asociados con la colocacién de

cada pedido de los elementos de almacén de un 15% del costo de la adquisicion de cada

producto.
Tabla 40.
Modelo EOQ.
Q r (Punto
Nombre EPP DEMETEE (unidades Der_nanda DEmEmEE de
anual diaria mensual
Mensual) reorden)
g/ll\jltscarllla desechable c/polvo 8210 1302 121 4 112 32
Braga tyvek Dupont 962 86 3 84 24
Guante vaqueta largo 943 92 3 84 24
Gafas uvex transparente Ref 704 874 92 3 84 24
Guante nitrilo verde 18" No. 8 789 92 3 84 24
Medio filtrante 3M Ref 7093 725 43 2 56 16
Gorro protector en tela 711 42 2 56 16
Guante kimberly G40 talla 9 640 61 2 56 16
Gafas uvex oscura Ref 706 586 58 2 56 16
Protector auditivo 3M 1290 531 58 2 56 16
Braga manga larga con cierre 450 30 1 28 8
Monogafa Fahrenheit 3M 357 30 1 28 8
Guante nitrilo verde 18" N°9 335 29 1 28 8
g/ll\z/allscarllla c/polvo/sold/ozono 8214 310 30 1 28 8
Guante Kimberly G40 Talla 8 273 30 1 28 8
Guante kimberly G40 Talla 7 240 35 1 28 8
Guante Vaqueta Ref 751 125 25 0 0 0
Mascara 3M 7502 doble cartucho talla 50 16 0 0 0

M
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Guante antideslizante de pepitas 41 14 0 0 0
Bota caucho cafia alta puntera acero 32 13 0 0 0
Barbuquejo 3M 31 12 0 0 0
Filtro 3M para particulas 2097 28 12 0 0 0
Cartucho 3M 6003 Vapores organicos 26 11 0 0 0
Vidrio claro careta soldar 2" x 4.1/2" 21 10 0 0 0
Guante soldador marca steel pro 12 8 0 0 0
safety

Protector auditivo de copa de 3M 10 ; 0 0 0
peltor

Delantal de vaqueta 48x80cm 10 7 0 0 0
II\_/Iascarllla silicona 3M Ref 7503 talla 9 7 0 0 0
Aerosol de comprobacion 8 6 0 0 0
Manga de carnaza para soldador 6 5 0 0 0
Visor 3M color claro 5 5 0 0 0
Delantal de carnaza 4 4 0 0 0
Vidrio oscuro careta soldar N°11 3 4 0 0 0
Vidrio oscuro careta soldar N°10 3 4 0 0 0

Nota: Elaboracion propia.

Referente a el punto de reorden representado en la tabla 40 con la letrar, indica el

namero de unidades minimas que deben estar en el almacén para realizar el pedido Q en

unidades para con ello lograr que en la temporalidad de 8 dias méximo que tardan los

proveedores en traer el pedido, se logre suplir con la demanda y asi ofrecer los elementos

de seguridad a los empleados sin exponerlos a ningun evento que afecte su integridad.

El modelo planteado en los anterior parrafo, simplifican las soluciones

obligatorias que necesita la empresa para el eficiente funcionamiento del almacén con

respecto a los elementos de proteccion personal.

En el modelo SCOR muestra deficiencia en algunos estandares minimos

obtenidas de la calificacion hecha con los jefes de areas, estas deficiencias tienen

relacion entre ellas, puesto que una unica solucion resuelven la problematica mostrada

en el modelo SCOR, esta solucion es el modelo EOQ, donde mitiga el subproceso de

segundo nivel 1.2.1 tecnicas de control (tabla 9), donde expresan si las técnicas de
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control apropiadas son usadas y revisadas periodicamente a fin de reflejar cambios en la
demanda y en la capacidad disponible, la respuesta a este estandar minimo es NO,
puesto que ellos no manejan ninguna tecnica que mida periodicamente cambios en los

EPPS.

Otro subproceso de segundo nivel que el modelo EOQ resuelve la probleméatica
es el 2.1.2 estrategias de compras en el proceso de aprovisionamiento (tabla 14), donde
hablan de procesos y metodos de toma de ventajas en el momento de hacer
negociaciones con los proveedores, a eso tambien se le agrega el conocimiento de los
costos de una rotura de Stock, estos subprocesos y estandares minimos son insuficientes
para la calificacion estandar por el tema que como no maneja una proyeccion periodica,
el desconocimiento de cantidades a pedir no hace que una negociacion con proveedores
sea eficiente, sin embargo los costos no son tomados en cuenta por ignorancia a una

rutura de stock que no manejan en el almacén.

Por ultimo, el subproceso de segundo nivel 4.4.3 disefio del lugar de trabajo en
el proceso de distribucion (tabla 27), menciona que los materiales del almacén
consumidos en las operaciones se encuentran con reposicion automatica, en este caso,
no se hace de la mejor manera, ya que si llega haber insuficiencia en los elementocs de
proteccion personal su reposicion no es automatica y retrasaria las operaciones

ejecutadas en la empresa.

El modelo EOQ generaliza las soluciones de todo estos problemas expuestos, ya
que apartir de este modelo se realiza y plantea un punto de reorden, que apartir de ahi
comienza la organizacion de elementos junto al indicador de exactitud de inventario

implementado y las cantidades optimas a pedir.
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4.4 Implementacion del modelo de gestidn logistica interna propuesto a través de
dashboard para la empresa Termotasajero Dos S.AE.S. P

En base a la implementacion, el indicador de exactitud es una de las soluciones
propuestas para la empresa Termotasajero Dos, donde la recoleccion de datos y
resultados propuestos por el indicador tuvo un alcance de tres meses reflejando la

eficacia de ello.

Para la empresa, es importante que se reflejen por el Software SAP las
cantidades numericas que arroja el sistema con las existencias en el almacén, esta
concordancia ayuda al trabajo continuo de los colaboradores. Como se ha mencionado
antes, con respecto a los elementos de proteccién personal, no se hacen inventarios
periodicos a los EPPS, por el nivel de exactitud es bajo y cuando se solicita un EPP en
su mayoria resultan no haber, para mitigar esta deficiencia, se plantea un indicador de
exactitud de inventarios para erradicar la diferencia de existencias con los elementos, en
las siguientes tablas se reflejaran los resultados de los inventarios hechos durante tres

meses.



Tabla 41.

Tabla de inventarios de exactitud del mes de diciembre.

134

Inventario  Inventario %
Mamlegs HHP fisico SAP Exactitud

I:\))/Il\jscarllla desechable c/polvo 8210 4 8 50%
Guante kimberly G40 talla 9 2 3 67%
Guante vaqueta largo 5 6 83%
Gafas uvex transparente Ref 704 1 4 25%
Guante nitrilo verde 18" No. 8 3 5 60%
Braga tyvek DuPont 50 65 77%
Medio filtrante 3M Ref 7093 28 36 78%
Gorro protector en tela 40 52 7%
Gafas uvex oscura Ref 706 24 26 92%
Protector auditivo 3M 1290 50 67 75%
Braga manga larga con cierre 62 79 78%
Monogafa Fahrenheit 3M 70 88 80%
Guante nitrilo verde 18" N°9 35 38 92%
g/ll\;scarllla c/polvo/sold/ozono 8214 142 160 89%
Guante Kimberly G40 Talla 8 78 102 76%
Guante kimberly G40 Talla 7 66 70 94%
Guante Vaqueta Ref 751 5 15 33%
Mascara 3M 7502 doble cartucho 2 7 9%
talla M
Guante antideslizante de pepitas 3 5 60%
Barbuquejo 3M 20 50 40%
Filtro 3M para particulas 2097 60 78 77%
CarFu_cho 3M 6003 Vapores 20 30 67%
organicos
Vidrio claro careta soldar 2" x 4.1/2" 4 12 33%
Guante soldador marca steel pro 8 15 5304
safety
Protector auditivo de copa de 3M 15 30 50%
peltor
Delantal de vaqueta 48x80cm 25 40 63%
Mascarilla silicona 3M Ref 7503 5 5 100%
talla L
Aerosol de comprobacion 1 2 50%
Manga de carnaza para soldador 1 4 25%
Visor 3M color claro 20 30 67%
Delantal de carnaza 3 5 60%
Vidrio oscuro careta soldar N°11 10 15 67%
Vidrio oscuro careta soldar N°10 10 13 77%

65%

Nota: Elaboracion propia.
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En la tabla 41 se visualiza que su exactitud es de 65% siendo inferior a un
minimo de 90%, siendo deficiente a lo marcado por el indicador, donde su nivel de
medicion debe ser igual 100%. Pero teniendo en cuenta el descuido que han tenido con
los EPPS, esto refleja el estado en el que estaban los elementos de proteccion personal

en el sistema y la existencia fisica en el almacén en el mes de diciembre.

Las 33 clases de EPPS que hay en el almacén, solo 1 tiene su nivel de exactitud
acorde a lo que se mide en el indicador, esto destaca la deficiencia y el descuido que se

ha llevado con los elementos de proteccion personal.

Tabla 42.

Tabla de inventarios de exactitud del mes de enero.

Inventario Inventario %

el EHzE fisico SAP Exactitud
Mascarilla  desechable c/polvo
8210 3M 24 24 100%
Guante kimberly G40 talla 9 16 16 100%
Guante vaqueta largo 32 32 100%
Gafas uvex transparente Ref 704 34 34 100%
Guante nitrilo verde 18" No. 8 26 26 100%
Braga tyvek DuPont 45 45 100%
Medio filtrante 3M Ref 7093 28 28 100%
Gorro protector en tela 40 40 100%
Gafas uvex oscura Ref 706 24 24 100%
Protector auditivo 3M 1290 50 50 100%
Braga manga larga con cierre 62 79 78%
Monogafa Fahrenheit 3M 70 88 80%
Guante nitrilo verde 18" N°9 35 37 95%
Mascarilla c/polvo/sold/ozono
8214 3M 142 142 100%
Guante Kimberly G40 Talla 8 70 72 97%
Guante kimberly G40 Talla 7 58 65 89%
Guante Vaqueta Ref 751 3 3 100%
Mascara 3M 7502 doble cartucho 9 7 29%
talla M
Guante antideslizante de pepitas 3 3 100%
Barbuquejo 3M 20 20 100%

Filtro 3M para particulas 2097 60 60 100%
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Cartucho 3M 6003 Vapores

- 18 20 90%
organicos
Vidrio claro careta soldar 2" x 0
41/2" 4 4 100%
Guante soldador marca steel pro 8 8 100%
safety
Protector auditivo de copa de 3M 14 16 88%
peltor
Delantal de vaqueta 48x80cm 25 25 100%
Mascarilla silicona 3M Ref 7503 5 5 100%
talla L
Aerosol de comprobacion 1 1 100%
Manga de carnaza para soldador 1 1 100%
Visor 3M color claro 20 20 100%
Delantal de carnaza 3 3 100%
Vidrio oscuro careta soldar N°11 10 10 100%
Vidrio oscuro careta soldar N°10 10 10 100%

95%

Nota: Elaboracion propia.

Para el mes de enero (tabla 42), el promedio general del nivel de exactitud es de

95%, es superior con respecto al mes anterior. Esto sigue siendo inferior al nivel de

medicion implementado por el indicador. En la mayoria de EPPS su exactitud es del

100%, pero, aunque su deficiencia sigue siendo minima, el control adecuado que se

deben manejar para los inventarios no es la correcta y la falta de tiempo y dedicacion a

los EPPS deber ser mas rigurosa para su total apropiacion, por ende, su exactitud sigue

siendo inferior a 100%, pero ya con este segundo inventario se puede concluir que la

eficacia del indicador fue la correcta respecto a como venian tratando los elementos de

proteccién personal.

Tabla 43.

Tabla de inventarios de exactitud del mes de febrero.

P Inventario %
Nombre EPPS Inventario fisico SAP Exactitud
g/ll\jlscarllla desechable c/polvo 8210 29 29 100%
Guante kimberly G40 talla 9 13 13 100%
Guante vaqueta largo 23 23 100%
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Gafas uvex transparente Ref 704 40 40 100%
Guante nitrilo verde 18" No. 8 24 24 100%
Braga tyvek DuPont 45 45 100%
Medio filtrante 3M Ref 7093 28 28 100%
Gorro protector en tela 31 31 100%
Gafas uvex oscura Ref 706 20 20 100%
Protector auditivo 3M 1290 50 50 100%
Braga manga larga con cierre 62 62 100%
Monogafa Fahrenheit 3M 70 70 100%
Guante nitrilo verde 18" N°9 35 35 109%
:I;/Il\jscarllla c/polvo/sold/ozono 8214 142 142 100%
Guante Kimberly G40 Talla 8 62 62 100%
Guante kimberly G40 Talla 7 50 50 100%
Guante Vaqueta Ref 751 3 3 100%
Mascara 3M 7502 doble cartucho 5 2 100%
talla M
Guante antideslizante de pepitas 3 3 100%
Barbuquejo 3M 20 20 100%
Filtro 3M para particulas 2097 60 60 100%
Cartuc_:ho 3M 6003 Vapores 18 18 100%
organicos
Vidrio claro careta soldar 2" x 4.1/2" 4 4 100%
Guante soldador marca steel pro 8 8 100%
safety
Protector auditivo de copa de 3M 14 14 100%
peltor
Delantal de vaqueta 48x80cm 25 25 100%
Mascarilla silicona 3M Ref 7503 5 5 100%
talla L
Aerosol de comprobacion 1 1 100%
Manga de carnaza para soldador 1 1 100%
Visor 3M color claro 20 20 100%
Delantal de carnaza 3 3 100%
Vidrio oscuro careta soldar N°11 10 10 100%
Vidrio oscuro careta soldar N°10 10 10 100%
100%

Nota: Elaboracion propia.

Para la ultima fuente periddica de recoleccién de datos, en la tabla 43 se

visualiza el cumplimiento del indicador, logrando un promedio ponderado de 100% con

respecto a los elementos de proteccién personal. Este ultimo control ya se logra

visualizar la eficiencia que hay en el almacén respecto a los EPPS y la importancia que

se les da a ellos.
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Esto simplifica las deficiencias que se mostraron en el modelo SCOR, la baja
puntuacion que obtuvieron algunos estandares minimos se dieron se solucionaron con la
implementacién del indicador, es el ejemplo del subproceso de primer nivel 1.3 Gestion
de inventarios, este subproceso obtuvo la peor calificacion por el hecho de no manejarse
ninguna gestion hacia los EPPS, con la implementacion del indicador de exactitud, se
pueden medir los ciclos minimos de pardametros planteados a la empresa, la frecuencia y
niveles de stock, los niveles de servicios ajustados y los volimenes medidos
periddicamente. Adicionalmente el subproceso de segundo nivel 4.2.8 Sistema de
gestion de almacén, también obtuvo una baja calificacién en la puntuacion del SCOR,
pero esto se solucion6 con la implementacion del indicador ya que hay précticas de
control y verificacion de inventarios, también poseen sistemas de gestion respecto a
almacenes, y logran una mayor visibilidad en la integracién de inventarios en el

almacén con respecto a los elementos de proteccion personal.

Para la implementacion del modelo EOQ se recopilaron todos los datos expuestos
en el proyecto teniendo como objetivo especifico la adaptabilidad de la situacién
presentada en la empresa, este modelo tiene como fin ajustar las deficiencias mostradas
en el modelo SCOR. En base a lo anterior, se opt6 por sugerencia de la ingeniera a cargo
de tomar los 5 elementos que tuvieran més salidas del almacén y que en ese momento se
necesitaran con urgencia, por esta razon, se tomé como referencia los EPPS que tuvieran
méas salidas en un periodo determinado obteniendo como resultado las mascarillas
desechables c/polvo 8210 3M, Guante kimberly G40 talla 9, Guante vaqueta largo, Gafas
uvex transparente Ref 704 y Guante nitrilo verde 18" No. 8 como punto foco para el
método. Al implementar este modelo se logra saber la cantidad optima de pedido que se
conoce a través de un punto de reorden para controlar el déficit de faltantes de los EPPS

en el almacén.
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Por concluyente, se mostraran los resultados en las siguientes tablas con los

cinco elementos escogidos para la implementacion.



Tabla 44.

Mascarilla desechable c/polvo 8210 3M

Nota: Elaboracion propia.
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Mascarilla desechable c/polvo 8210 3M

R (punto de ) _ _ Sal!das entre el _ _ # dias que
#0OC Dpd Dm Q reorden) Fechade R  Fechade OC Fechadellegada #dias Existencia A tlemp_o del Existencia B demoro el
pedido proveedor
1 02/12/2022 02/12/2022  08/12/2022 0 0 0 121 6
2 4 112 121 30 29/12/2022 29/12/2022  06/01/2023 17 12 20 133 6
3 30/01/2023 30/01/2023  04/02/2023 19 13 19 134 5
4 28/02/2023 28/02/2023  08/03/2023 18 10 22 131 7
Tabla 45.
Guante kimberly G40 talla 9
Nota: Elaboracion propia.
Guante kimberly G40 talla 9
#OC Dpd Dm Q i (zzmo Fechade R Fecha de OC Fecha de llegada d?as Exwf\nua ;Slatlilggs_p?)n(;:eel Emsgenma G dmspgg\t/ee(iggwroro e
reorden) pedido
1 02/12/2022  02/12/2022 08/12/2022 0 0 0 61 6
2 > 55 61 16 30/12/2022  30/12/2022 06/01/2023 18 6 10 67 5
3 01/02/2023  01/02/2023 06/02/2023 18 6 10 67 4
4 28/02/2023  28/02/2023 08/03/2023 21 8 8 69 7




Tabla 46.
Guante vaqueta largo
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Guante vaqueta largo

R (punto . . Salidas entre . . . ,
#0OC Dpd Dm Q de Fechade R Fecha de OC Fecha de llegada d#as Emsfnma el tiempo del Emstgnma wales (r}(l;eegg?:)ro el
reorden) ! pedido prov
1 02/12/2022  02/12/2022 08/12/2022 0 0 0 92 6
2 3 84 92 24 04/01/2022  04/01/2022 10/01/2023 21 9 15 101 5
3 01/02/2023  01/02/2023 06/02/2023 17 11 13 103 4
4 27/02/2023  27/02/2023 08/03/2023 20 0 24 92 8
Nota: Elaboracion propia.
Tabla 47.
Gafas uvex transparente Ref 704
Gafas uvex transparente Ref 704
R (punto . . Salidas entre . . . .
#OC Dpd Dm Q de Fecha de R Fecha de OC Fecha de llegada di# Emst:nma el tiempo del Exw’genma il ?u\f dgmroro E
reorden) as pedido proveedo
1 02/12/2022 02/12/2022 08/12/2022 0 0 0 92 6
2 3 84 9 24 04/01/2022 04/01/2022 10/01/2023 21 7 17 99 5
3 07/02/2023 07/02/2023 13/02/2023 22 0 24 92 4
4 04/03/2023  04/03/2023 10/03/2023 16 12 12 104 5

Nota: Elaboracion propia.



Tabla 48.
Guante nitrilo verde 18" No. 8
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Guante nitrilo verde 18" No. 8

R (punto #  Existencia Salidas entre Existencia  # dias que demoro el
#0C Dpd Dm Q de FechadeR  Fechade OC Fecha de llegada dias A el tiempo del B (rqoveedor
reorden) pedido P
1 02/12/2022  02/12/2022 08/12/2022 0 0 0 92 6
2 3 84 9 24 06/01/2022  06/01/2022 10/01/2023 23 9 15 101 4
3 31/02/2023  31/02/2023 04/02/2023 16 6 18 98 4
4 04/03/2023  04/03/2023 10/03/2023 22 12 12 104 5

Nota: Elaboracion propia.
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En la recopilacién de datos que se hizo y tuvo un tiempo aproximado de 3 meses
donde se pueden analizar los datos arrojados con respecto a la cantidad 6ptima de
pedido y al punto de reorden de los elementos escogidos para la implementacion.
Durante este proceso las ordenes de trabajo disminuyeron considerablemente y siendo
mas efectivas, ya que, por experiencias antiguas en el area, las ordenes de compras que
se realizaban para los EPPS eran continuos y no suplian la demanda en la empresa,
como es en el caso de la tabla 44, en las fechas reflejadas donde el punto de reorden
Ilegaba a su limite y dictaminada la orden de compra y la cantidad de elementos a
solicitar, se visualiza que las ordenes de pedido se realizan 1por mes. Por ende, siempre
se quedaban sin elementos de proteccidn personal, y su stock era nulo. A través de esto
y los resultados arrojados en las tablas (44, 45, 46, 47 y 48) son la evidencia de la
eficiencia del modelo EOQ, donde en ningln de los tres meses se quedaron sin
suministros para la demanda. Dicho lo anterior las especificaciones de moderar este
déficit se generalizo las demandas diarias, mensuales y pedidos 6ptimos a realizar, esto
periddicamente cumpliendo fechas y estimaciones que tenia cada proveedor para

suministrar los elementos.

Conforme a ello los subprocesos de segundo nivel que interfieren en la actividad
diaria de la empresa, generan un gran impacto como impedimentos de los procesos
realizados, las calificaciones obtenidas en el modelo SCOR, fueron bajas al promedio
establecido para ello, pero la implementacion del modelo EOQ y conocer su punto de
reorden con las cantidades optimas de pedido mitigan esta deficiencia, es en el caso del
subproceso de segundo nivel 1.2.1 técnicas de control. Como tal la empresa
Termotasajero dos no tenian técnicas de control para los EPPS, ellos distorsionaban este
tema como sin importancia para la actividad diaria de la empresa, pero a ciencia cierta

desvalorizaban el valor que tienen estos. El otro subproceso de segundo nivel
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interferente en el proceso es el 2.1 estrategias de compras, al saber en el area de
compras las cantidades 6ptimos de pedidos y el tiempo promedio en que se estan
pidiendo los EPPS, como &rea moldean sus estrategias a los requerimientos especificos
que se pueda llegar a necesitar en el almacén para los EPPS, y asi obtener buenas
ofertas para los suministros. Por ultimo, esta implementacion también da solucién al
subproceso de segundo nivel 4.4.3 disefio del lugar de trabajo, asi pues con respecto a
los stocks requeridos inexistentes a suplir en el tiempo de espera de los nuevos ingresos,
esta reposicion automatica no es efectiva y en la mayoria de caso no se logra, ya que el
manejo de stock de los EPPS no se hace, pero con la implementacion se maneja un
punto de reorden que suple esa necesidad en el tiempo tardio de los proveedores en la

entrega del pedido.
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Conclusiones

En la empresa Termotasajero Dos, se pudo evidenciar que el proceso logistico se
encuentra de forma eficiente manteniendo méargenes de error bajos referentes a temas de
comunicacion entre las &reas y conocimiento de los elementos que son necesarios para
la actividad diaria, sin embargo, quedo en evidencia a través de los cuestionarios
planteados como déficit principal dicha comunicacion y sentido que deben tener al
momento de hacer el ingreso de los elementos de proteccion personal, almacén es el
mas perjudicado en ello puesto que, las entradas de los EPPS no llega la orden con una
factura de parte del proveedor; zona franca como disposicion retiene la mercancia hasta
que le llegue la facturas, esto atrasa la operacion sin motivo alguno, en dado caso que
pase eso, zona franca debe dar aviso inmediato al area de compras para hacerles llegar

la factura y hacer la entrada pertinente de los EPPS al almacén.

La precision y eficiencia de un almacén con sus materiales debe ser lo més
optimo parametrizando los grados de concordancia que existan entre un inventario
fisico y el inventario por la herramienta de ayuda. A pesar de que esto sea importante,
en la Termotasajero Dos no evidenciaban esta importancia a los EPPS, por tal motivo
la implementacion del indicador de exactitud para los elementos de proteccién personal
ayudo a erradicar esta problematica, con una fuente de recoleccion periodica de tres
meses como se puede visualizar en la tablas 41, 42 y 43 se obtuvo en el primer mes un
nivel de exactitud del 65%, muy bajo a lo que se deberia manejar, en el segundo mes un
95%, ya acercandose a la exactitud del objetivo y como altimo mes se obtuvo un nivel

de exactitud del 100% para la lo EPPS haciendo ver la mejora y eficiencia del indicador.

El sistema logistico interno de la empresa Termotasajero Dos, es eficiente en
aspectos rotativos de los materiales, pero en aspectos de elementos de proteccion

personal, no. Por ello, al disefiar un modelo logistico que supla esa necesidad de
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deficiencia en los EPPS, en base a los procesos y subprocesos del modelo SCOR que se
basan en planear, aprovisionar, distribuir y devolver en una cadena de abastecimiento,
en funcidn especifica a las tres areas que intervienen en el proceso logistico de los
EPPS. Siendo asi el cambio requerido para la empresa mostrando su declive en la
gestion de stock e inventarios interfiriendo en el proceso continuo al momento de
solicitar EPPS para las actividades diarias de la empresa y con esto prevenir los

accidentes laborales de la misma.

La reduccién de ordenes de pedido se estandarizé notablemente a comparacion
al ultimo semestre del afio 2022, esto se debe que se hacia un aproximado de 7-8
ordenes por mes sin satisfacer la demanda diaria, en las tablas 44,45,46,47 y 48 que
representan las fechas de las ordenes de pedidos una por mes promediando un 90% de

mejora con la implementacién de las mejoras propuestas en el modelo SCOR.
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Recomendaciones
El andlisis obtenido a través de los cuestionarios, una de las falencias méas
notorias es la comunicacion entre areas, por tal motivo se les recomienda a las jefes de
area emplear recursos fisicos como capacitaciones al personal como estrategias de
analizar a los colaboradores en sus procesos logisticos para ver el manejo de

informacion y conocimiento que se esta teniendo en los procesos.

Acorde con el anélisis obtenido del control de indicadores y la importancia que
se le debe tener a los elementos de proteccion personal para la prevencién de accidentes,
se le recomienda a la empresa Termotasajero llevar un seguimiento y control con el
indicador de exactitud para que periddicamente cumplan con el nivel propuesto y asi ser

efectivos con los procesos que intervienen en la operacion.

Se recomienda a la empresa Termotasajero Dos una evaluacion semestral de la
demanda promedio diaria que hay en los EPPS para verificar y/o reajustar el punto de
reorden para los elementos y asi hacer la cantidad optima de pedido para no recaer en

faltantes de elementos de proteccion personal que ha venido llevando la empresa.
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AnNexos

Anexo 1.Cuestionarios.

Cuestionario 1
(Compras)

Nombre:

1. Usted como colaborador de la empresa. ¢ Considera que la gestion logistica
que se tiene establecida referente a la compra de suministros y materiales
es?

a) Excelente.
b) Bueno.
c) Malo.
2. ¢Como considera que es la comunicacion entre las areas establecidas para

el proceso logistico (compras, zona franca y almacén) dentro de la empresa?

a) Excelente.
b) Buena.
c) Regular.
d) Mala.
3. En relacion a proveedores. ¢La empresa tiene definidos quienes son sus

proveedores?

a) Si.
b) No.
4. ¢Los proveedores cumplen con las fechas establecidas para la entrega de los

pedidos?
e) Siempre.
a) Regularmente.
b) Ocasionalmente.

c) Nunca.
5. ¢Los proveedores al realizar la entrega del pedido cumplen en su totalidad

con la cantidad solicitada en relacion a los elementos de proteccion personal
(EPP)?

a) Si.
b) No.
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6. ¢Los EPP recibidos de los proveedores se encuentran en Condiciones?

a) Excelentes (El item llega en perfecto estado y cumple con los niveles de
calidad exigidos)
b) Aceptables (ElI item llega en buen estado, pero presenta alguna
imperfeccion)
c) Defectuosas (El item llega dafiado y no cumple con los requisitos
exigidos)
7. ¢Los pedidos realizados concuerdan con los solicitados por los clientes

internos de la empresa?

e) Siempre.
a) Casi siempre.
b) Algunas veces.
c) Nunca.

Cuestionario 2
(Zona franca)

1. ¢Cual considera que es el desempefio que representa declararse de una
Zona Franca para la logistica en Termotasajero 2?

a) Bueno.
b) Malo.
c) Indiferente.
2. ¢De los siguientes beneficios, cual representa un mayor aprovechamiento

para la Termotasajero 2?

a) Evitar pagar tributos aduaneros en IVA 'y Arancel.
b) Importar mercancia desde el exterior sin pagar tributos aduaneros.
c) Mantener una tarifa Unica del impuesto de la renta (20%).
d) Todos los anteriores.
3. ¢Para Termotasajero tener zona franca obtiene beneficios para la compra

de EPPS?

a) Si.
b) No.
4. En la anterior pregunta, si su respuesta fue si ¢ Cuales son los beneficios?

a) Proveedores nacionales y extranjeros.
b) Promocion empresarial internacional.
c) Beneficio de la compra de EPPS sin IVA.
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5. Sisu respuesta fue no ¢Por qué no obtiene beneficios?

a) Posible contrabando.
b) Falsificacion de marcas en EPPS.
¢) No vadirigida al objeto social de la empresa.
d) Perdida del beneficio del descuento en IVA.
6. ¢Como tienen que llegar las facturas de EPPS a Termotasajero dos?

a) Con remision.
b) Factura con IVA.
c) Facturasin IVA.
7. ¢Cudl es el inconveniente mas frecuente al momento de ingresar mercancia

de EPPS?

a) Llegan Facturas sin IVA.
b) Llegan Facturas a nombre de TT1.
c) Llegan con remision.
d) Llegan sin factura.
e) Todas las anteriores.
8. Si la mercancia llega con algunos de los inconvenientes anteriores ¢ Cual

seria el procedimiento?

a) Reportar a la DIAN.
b) Solicitar factura.
c) Contactar al proveedor.
d) No aceptar remisiones, y solo recibir mercancia cuando esta lista su
facturacion.
9. ¢Como considera que es la comunicacién entre las areas establecidas para

el proceso logistico (compras, zona franca y almacén) dentro de la empresa?

a) Excelente
b) Buena
¢) Regular
d) Mala

Cuestionario 3
(Almacén)

1. ¢Como considera que es el proceso logistico dentro de su area de trabajo?

a) Excelente.
b) Bueno.
c) Regular.
d) Malo.
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¢ Coémo considera que es la comunicacion entre las areas establecidas para
el proceso logistico (compras, zona franca y almacén) dentro de la empresa?

a) Excelente.
b) Buena.
c) Regular.
d) Mala.
Los stocks son una parte fundamental para el flujo continuo de las

actividades desarrolladas en la organizacion. ¢Cree usted que se cuenta con
un buen control de stocks en el area de almacén?

a) Si.
b) No.
¢En su opinion, considera que se tienen problemas o inconvenientes con los

pedidos realizados para suplir las necesidades diarias de los EPP?

a) Si.
b) No.
Si su respuesta a la pregunta anterior es Si, ¢ Cudles cree que son las

principales causas que originan estos inconvenientes?

a) Mal manejo de informacién y conocimiento de los EPP.
b) Falta de comunicacion entre areas.
c) Mal parametrizacién de puntos de reorden.
d) Todas las anteriores.
¢ Se maneja un punto de reorden para cada EPP dentro del area de

almacén?

a) Si.
b) No.
¢Se tiene establecido un stock de seguridad para cada EPP?

a) Si.
b) No.
¢ Cree usted que se necesita un proceso logistico con el cual se mejoren las

condiciones de los procesos en el almacén?
a) Si.

b) No.
c) Tal vez.



