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Benchmarking: Proceso de estudiar las mejores ipadctexternas, para
incorporarlas en la gestion interna de la empresa.

Cencosud: Grupo de empresas (holding) presentekretail.
Deliver: En el modelo Scor significa entrega aticte.

Estandarizacion: Aplicado a una cadena de sunonise trata de establecer
normas validas para todos los participantes dadarta.

Input: Entrada

Know-how: Habilidades y aptitudes particularmenigidtivas con que cuenta
una organizacion para desempefar una labor eggecifi

Joint-ventures: Alianza estratégica con otras esgs.e

Lote: Cada una de las partes en que se dividedengara su distribucion.

Make: En el modelo Scor significa transformar.

Make-to-Order: Produccion a pedido.

Make-to-Stock: Produccion contra stock.

MRP: Planificacion de Requerimientos de materialgsgra las actividades de
produccion y compras, programando las compras ecida de la produccion

programada.

MPR II: Planificacion de recursos de manufacturanpe administrar los
recursos de la empresa a partir del programa akipcn.

Output: Salida

Outsourcing: Una empresa cliente hace un contratouna empresa externa,
para que preste un servicio que, de otra manetzride hacerse en forma
interna.

Pack: Término comercial que designa una unidadrewp®rmada por varias
unidades inferiores enlazadas.

Pallet: Plataforma de madera, plastico u otro nateempleada en el
movimiento de carga para facilitar el aprovechamoiendel espacio de
almacenamiento, transporte, y las operaciones déuiacion.

Picking: o preparacion de pedidos es el procesoredelectar productos
almacenados y reagruparlos en un lugar especifiesigpa su envio a los
clientes.



Planning: Planificar

Pull: Estrategia de manejo de un canal de distidiouen el que la produccion y
la distribucion estan ligadas por la demanda.

Quiebres de Stock: Faltantes de mercaderia erulis$pde venta.

Rack estanteria que permite almacenar mercaderiaramtiés alturas.

Retail: Sector econdmico que engloba a las emprespscializadas en la

comercializacibn masiva de productos o serviciograndes cantidades de

clientes.

Return: En el modelo Scor significa gestionar |lavafuciones. Pueden ser

devoluciones que los clientes hacen a la empragzeda empresa hace a sus
proveedores.

Source: Obtener mercaderia, mediante compras,ge@tsdn, u otros medios.

Stock: Inventarios.

Supply Chain Council: Asociacion de profesionalgge han desarrollado y
mantienen el modelo SCOR.

Supply Chain: Interaccién de los procesos comerdigistico y financiero,
desde el cliente final hasta los primeros provessioglevantes.

Supply Chain Management: Gestion del supply ch@ana suministrar bienes y
servicios que brinden valor al cliente final y eastpartes interesadas.

Trazabilidad: Capacidad de rastrear la historiaimi@roducto, llegando incluso
a las materias primas, partes o componentes.
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Resumen Ejecutivo

Velarde Hnos., organizacién dedicada a la impditacidistribucion vy
elaboracion de productos alimenticios, posee dbgeraspectos que pueden ser
mejorados en su cadena de suministro entre losesusé pueden mencionar:
dificultades en los flujos de informacion entre E®as que componen la cadena,
problemas de stock en bodega, inconvenientes elugqein, tiempos de holgura de la
mano de obra, tiempo de maquinas sin producir @ pleghoras extras. Ademas debido
a la falta de gestion logistica y supervisién decesos, la empresa se encuentra con
problemas que producen pérdidas millonarias.

El objetivo de la presente memoria es evaluar pqmer mejoras en la cadena
de suministro de la empresa Velarde Hnos. a trdeésnodelo SCOR, el cual es una
herramienta para representar, analizar y configcadenas de suministros para poder
encontrar las causas que generen las ineficiederaso de la empresa. Para lograr este
objetivo, en primera instancia, se identificaroa taracteristicas de la empresa y los
procesos de su cadena de suministro. Luego se@malmetodologia propuesta por el
modelo SCOR vy los tres niveles que la componensaeplicacion en la empresa.

En el primer nivel se seleccionaron los indicadatesiesempefio (KPI's) mas
adecuados y se analizaron las mejores practicaadiamas de suministro por medio del
Benchmarking, en el segundo nivel se identificdomprocesos que utiliza la cadena
partiendo desde el abastecimiento hasta el rettgrios productos. En el tercer nivel se
configur6 la cadena y se efectué la descomposicilin procesos para la
retroalimentacion de informacién. Cabe destacarlggielatos utilizados en la memoria
son los correspondientes al periodo desde el 02ndgeo de 2008 hasta el 31 de
diciembre de 2008.

Por medio de la aplicacion del modelo SCOR en laresa se efectuaron las
siguientes propuestas de mejora:

Creacion del cargo de Jefe de Logistica en EaGéatriz: El Jefe de Logistica
tendr4d como principal labor crear un canal de mBwmion entre el area de
produccion y compras, para asi evitar los quielsebye stock en bodega.

» Definicidon de zonas y rotaciéon de productos: Sarém planillas de control en
cada rack de bodega para contar con un historialoslerecursos, lo cual
permitira controlar las materias primas e insunasHFO.

* Implementacion de una base de datos para el areaddga: Para mantener un
flujo de informacion tanto fisico como computacibna

* Procesos de produccion: Estandarizando los progasmBictivos se lograra
mayor eficiencia en la elaboracion de productosigmohucion de costos
asociados a errores en los procesos.

* Creacion de laboratorio de Control de calidad erCBt Para controlar de

manera mas eficiente las materias primas que iagras CD y se evitaran

pérdidas de productos que vienen en mal estadpgpta del proveedor.



12

Es importante sefalar que todas las solucionesticag expuestas en cada una
de las etapas de la memoria son a nivel de pragmigspor consiguiente la toma de
decisiones respecto a la validacion de éstas tegqmynde a la Gerencia de la Empresa.

En relacion a los problemas expuestos en la memari@mpresa actualmente
asume un costo anual de aproximadamente $85.3360880s, las soluciones
planteadas requieren de un gasto en remuneracaien$$2.000.000 pesos anuales, un
gasto implicito por perdida de material de $1.200.pesos anuales y una pequefia
inversion de $50.000 pesos en bandejas para mebmpceso de la elaboracion del
mani con esto se podria ahorrar $76.688.200 pes@dnaente. Se debe considerar que
con las soluciones propuestas se obtiene un matgartilidad anual de $4.600.000
aproximadamente, ya que productos que antes sehdéss ahora se venden. Se debe
considerar que los datos anteriores solo corregpod?7 procesos analizados en la
empresa, de los cuales se logro tener documentgai@ue existen diversos procesos
gue no estan registrados por lo cual la recuperatgberia ser mayor.
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Introduccion

En un entorno cada vez mas dinamico, donde lasnizayaones buscan
continuamente oportunidades de mejora para seefitdantesel area de logistica esta
teniendo una importancia cada vez mayor en lategteade las organizaciones. En este
sentido, las empresas estan mas conscientesmpdatancia de la gestion de la cadena
de suministro (supply chain), que corresponde asenia de procesos de intercambio o
flujo de materiales y de informacion que se estabtanto dentro como fuera de cada
organizacién, con sus proveedores y clientes, fodmaparte esencial a la hora de
aportar mas valor a sus consumidores y reduciosost

En la actualidad, para las organizaciones es iadsgble contar con una
herramienta que les permita representar, entendealyar su cadena de suministro, ya
que las comparfiias que no cuentan con un plan edthblde gestion logistica se
enfrentan a problemas tanto de abastecimiento agendistribucion, que terminan
afectando a las empresas en todas sus areas agonego

El modelo SCOR (Supply Chain Operations Referenodeain SCOR-modgl
desarrollado por Supply-Chain Coun@b una herramienta para representar, analizar y
configurar cadenas de suministidicho modelo une los procesos de negocios, los
indicadores de gestion, las mejores practicas iotegias, en una estructura unificada
para apoyar la comunicacién entre los socios deatkena y mejorar la eficiencia y
eficacia de la gestion en la empresa.

El trabajo de titulo se ha realizado en la empkésdarde Hnos., organizacién
dedicada a la importacién, distribucién y elabayaale productos alimenticios, la cual
ha crecido sustancialmente en los ultimos afios. &stimiento ha provocado diversos
inconvenientes en la logistica de la empresa dosecuales se pueden destacar:
problemas de stock de productos en la bodega d€aka Matriz y Centro de
Distribucidn, complicaciones operacionales en laniicacion de produccién y
dificultades en el traspaso de informacion entsedleas de la empresa. Por lo anterior
se establece, en primer lugar, los conceptos dstica base para el desarrollo de la
presente memoria en la que se citan y explicarprosesos de la cadena de suministro
de la empresa, para luego aplicar el modelo SCOR atoque se identifican y
diferencian los procesos que posee la cadenaopdeaar y mejorar los elementos que
la componen y concluir con propuestas de mejora®das las areas de la cadena de
suministro.
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Objetivos

Objetivo General

Evaluar y Proponer Mejoras en la Cadena de Sumordstla Empresa Velarde Hnos.

Objetivos Especificos

1.- Identificar las caracteristicas de la empréskarde Hnos. y los procesos de su

cadena de suministro.

2.- Utilizar la informacion de los clientes y pred®res de la cadena para conocer los

requerimientos de estos.

3.- A partir del modelo SCOR representar, analizanfigurar e identificar los procesos

de la cadena de suministro.

4.- Seleccionar los Indicadores de Desempefio (KRiI&s adecuados para la cadena de

suministro.

5.- Conocer por medio de Benchmarking las mejoréstigcas de cadenas de suministro
para integrarlas a la empresa.

6.- Descomponer los procesos de la cadena y propomgoras en los puntos

deficientes.
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Capitulo I: Descripcion de la Empresa

1.1 Velarde Hnos.

Velarde Hnos. S.A. es una empresa familiar compysst mas de cuatrocientas
personas, dedicada al comercio internacional, siemgortadora y distribuidora de
diversos productos alimenticios para todo Chiledada en el afio 1948 por Armando
Velarde Gémez, padre de los actuales socios.

En el afio 1962 comienza con el negocio de lasiitagones, transformando el
Cine Pacifico de Valparaiso en bodega, la cualoseierte en la Casa Matriz de la
empresa. Actualmente en Valparaiso funciona la ngexe general, financiera,
importaciones y produccion.

En el afio 1997 se crea, en Santiago en la comur@@udieura, el Centro de
Distribucién centralizado de la empresa. Actualmesatli funciona el area de
distribucion, comercio, marketing, ventas y opeyaes.

Velarde Hnos., posee una organizacion comerciehtada al logro, llegando
con sus productos a todo el pais, distribuyenddymtos alimenticios en conservas,
chocolates, confites, salsas, jugos, bebidas dicak) especias, aceites de oliva,
vinagres y miscelaneos, convirtiéndose en una esapde alto prestigio nacional e
internacional.

En el afio 2006 se adquiere un terreno contiguoGa$a Matriz, con lo cual se
logra un aumento de 500 metros cuadrados de coogtrupara desarrollar la linea de
tostado, fritura y envasado de mani.

La empresa cuenta con marcas propias, las queldaspan estrategias de
marketing adecuadas, las cuales buscan consolidaresimiento y permanencia en el
tiempo. Velarde Hnos., posee objetivos comunesla®mproveedores para trabajar en
conjunto, ademas de una colaboracién bilaterala®olientes, orientada a la obtencion
de metas compartidas, mediante la satisfacciongdednsumidores.

1.2 Visién y objetivos de la empresa

1.2.1 Visién

> La Empresa

Velarde Hnos. desea ser una empresa lider en ebnhwedanizada, préspera y
en permanente crecimiento, adaptandose y provocaadabios. Compuesta por
equipos de trabajo en un ambiente de crecimigafmyo para su capital humano.
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> Su Tarea

Se orienta a cumplir y satisfacer las necesidadesliente. Se basa en el logro
de objetivos determinados a través de la calidagldgrocesos, para asi tener como fin
ser la mejor, buscando la perfeccién y la innowaad®n canales fluidos de informacién
y comunicacion, para lograr ser productiva y errggoductos con valor agregado.

> Su Gente

Debe ser comprometida y responsable, la cual detes@rollar al maximo su
potencial y con deseos de conformar equipos deajtraton un elevado nivel de
confianza mutua y dispuestos a capacitarse.

1.2.2 Objetivos de la empresa

Relacion comercial permanente de beneficio mutuodientes, procurando la
satisfaccion de estos.

Alcanzar un nivel de excelencia en importacioneprasentaciones, produccion
y distribucion.

Lograr satisfacer las necesidades profesionalésdds los que laboran en ella.
Consolidar el crecimiento de marcas propias eglleates.

Generar nuevos negocios con ventajas competitivas.

Convertirse en la empresa mas innovadora de prasiycervicios.

Ampliar la gama de productos y servicios para culas necesidades mas
atractivas y rentables del mercado.

VVVVY V 'V

1.3 Organigrama

El directorio de la empresa y cada una de las gererestan compuestas por
integrantes de la familia Velarde. El organigranealal empresa posee una estructura
vertical, la cual representa una piramide jerauwa que las unidades se desplazan de
arriba hacia abajo. Las ventajas de este tipo gienigramas es su facil comprensién al
indicar de forma objetiva los cargos del personal.

Directorio

Gonzalo Velarde

Gerente General
[ [ \ |
Jaime Velarde Ricardo Velarde Andrea Velarde Afed Velatcs daviee Velgrlde "
Gerenle de Grandes Gerente de Administracion,
Gerente Comercial Gerenle de Ventas Gerenle de Importaciones 3 ;
Clientes Finanzas y Produccion
[
Asistente Manager Ventas Informatica Compras Importaciones Operaciones Contabilidad Produccion

Figura 1.1- Organigrama general empresa VelardesHno

Fuente: Empresa Velarde H

nos.
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1.4 Ubicacién geogréfica

> Centro de Distribucion: ElI Centro de Distribuciée kh empresa se encuentra
ubicado en Las Esteras Norte 2460 en la comunaude@a en Santiago, esta
ubicacion la favorece por su cercania tanto cofidsa Matriz, con la cual se
tiene una retroalimentacion de recursos diariospcc@on el Puerto de San
Antonio donde llegan la mayor parte de las impootees.

4|
K o oot

Figura 1.2- Centro de Distribucion
Fuente: Empresa Velarde Hnos.

> Casa Matriz: La Casa Matriz de la empresa se etreuehicada en San Martin
50 Valparaiso, esta ubicacion la favorece al terera el puerto de Valparaiso
donde llegan algunos de sus productos.

Figura 1.3- Casa Matriz
Fuente: Empresa Velarde Hnos.
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1.5 Descripcion de productos y servicios

1.5.1 Productos

Velarde Hnos. se destaca como importador mayatstaroductos alimenticios

en Chile, con presencia comercial en todo el mifdribuyendo tanto a mayoristas
como minoristas. Entre los principales producto¥earde Hnos. se encuentran:

>

Linea de productos SABU: Esta linea de productesegsponde a una marca
propia de la empresa, desarrollada con el fin dgcjpmase en el mercado y
lograr un crecimiento continuo. Dentro de estadim® productos, que se
comercializa a lo largo de todo el pais, se destaeai salado, mani con pasas,
mani tostado sin sal, almendras saladas, almendrasij, pasas, pistachos
salados, charqui equino y nueces mariposa, etmog. o

Linea de productos Mistral: Marca propia de Veladims., a través de la cual
distribuye productos importados como, alcaparrasnipos y sopas, entre otros.

Linea de productos LIDER: Velarde Hnos. poseepaagentacion entregada por
D&S para producir la linea de productos LIDER cgpandiente a especias,
frutos secos y algunas decoraciones para reposizerdro de esta gama de
productos se destacan: mani salado, almendrasasajadaturales, nueces en
mitades, pistachos salados, castafias de caju,noréaydgero y canela entera,
entre otros.

Importadores de Chocolates Hershey’'s: Velarde Hesda Unica empresa a
nivel nacional que importa chocolates Hershey st@ias sus gamas de
productos.

Importaciones de Aceites Carbonell: Se importa ttmlagama de aceites
Carbonell que se encuentran en el mercado.

Otros: Dentro de la variedad de productos que itagarempresa, se destacan:
té, pastas orientales, salsa soya, Sucaryl, canazua mineral Evian, entre
otros.

1.5.2 Servicios

>

Velarde Hnos., ofrece diversos servicios a susitelg entre los que se destacan:
Importaciones

Velarde Hnos. actda solo como importador, interndod productos solicitados

por clientes particulares.
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> Tratamiento de Materias Primas

La empresa ofrece el servicio de tostado de mairhgndras a empresas que no
cuentan con la maquinaria necesaria. Esto se aeahzlos tostadores que posee la
empresa en la Casa Matriz.

1.6 Clientes

Los clientes de Velarde Hnos. se clasifican emtdi& mayoristas y minoristas
destacandose entre ellos:

Lider S.A.

Jumbo S.A.

Supermercados San Francisco S.A.
Multialianza de Supermercados M.A.S.
Distribuidora Rabie

Cecinas Winter S.A.

Repetto (Supermercados Key Market)
Empresas Carozzi S.A.

Nestlé Chile S.A.

Ind. De alimentos Dos en Uno Ltda.
Comercial ECCSA

Frutos del Pais

Gutiérrez Hnos.

Comercial Colon Ltda.

Gavina Hotel

Heladeria Ice Crem Chile

VVVVVVVVVVVVVYYYY

1.7 Proveedores

Los principales proveedores que posee Velarde HBsoa. extranjeros y
provienen de los 5 continentes, entre los cuales dastacar:

Mani y maiz proveniente de Argentina.

Especies provenientes de paises del continenteaffi

Productos en conserva y aceites de origen Europeo.

Diversas materias primas, productos terminadosoyds de América
Productos originarios de China

YVYVYYY
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Capitulo 1I: Gestion de la Cadena de Suministro
2.1 Origenes de la cadena de suministro

2.1.1 Logistica

El gran reto que enfrentan las empresas en la l@etda es incrementar
constantemente su competitividad, para lograrlcedeljar objetivos cada vez mas
ambiciosos, y dificiles de conseguir por las estiafs tradicionales. Es por esto, que las
empresas competitivas en su busqueda por enconieaas estrategias tienen grandes
posibilidades de mejorar su eficiencia y eficaaatrando sus esfuerzos en los tres
centros de la actividad empresarial: aprovisionatoieproduccion y distribucion a los
clientes, siendo esto la base de la logisticaué en poco tiempo ha pasado a tener
gran importancia en la gestion de la empresa actual

La logistica, derivada del vocablo griego logosigeucomo principio para
acompanfar a las decisiones operativas de losralioslos militares durante la segunda
guerra mundial. Luego, con el transcurso de loss gias0 a ser aplicada al mundo
empresarial.

A comienzos de la década de 1960 surge la As@cidd¢acional de Logistica y
Distribucion Fisica Estadounidense, la cual en X#86onvierte en Council of Logistics
Management, la cual define logistica como “el psocge planear, implantar y controlar
de manera eficiente y economica el flujo y almapneaato de materias primas,
inventarios en proceso, productos terminados enrdoion vinculada con ellos desde
el punto de origen al punto de consumo con el mibpode adecuarse a los

requerimientos del cliente.” [Carranza&Sabrip06

La logistica empresarial comprende la planificaclarorganizacion y el control
de todas las actividades relacionadas con la dbbtentaslado y almacenamiento de
materiales y productos, desde la adquisicion hastaonsumo, a través de la
organizacion, actuando como un sistema integraldobjetivo que pretende conseguir
es satisfacer las necesidades y requerimientogrdartia de la manera mas eficaz con
el minimo costo posible.

Por tanto, se puede decir que el objetivo es cairsgge los productos y los
servicios adecuados estén en los lugares pertgjegibeel momento preciso y en las
condiciones exigidas.

Las actividades logisticas, con respecto al fligad, en la empresa productiva
se centran en tres procesos basicos [Casanovas&Casds(3

> Aprovisionamiento: Gestion de materiales entreplostos de adquisicién y las
plantas de procesamiento.

> Produccion: Gestion de las operaciones de fabdnaci

> Distribucidn: Gestion de materiales entre las @lantlos clientes.
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La gestion, a través de las actividades que cordprda logistica, esta
incrementando su importancia dentro de la gestidbad de la empresa, puesto que se
han concentrado grandes posibilidades de mejoréerepo, los costos y el servicio a
los clientes, creando asi por parte de la empmsaentaja competitiva.

En definitiva, si se combinan las actividades licas, mencionadas
anteriormente, con el propdsito de satisfacer éaesidades del cliente, conlleva a un
aseguramiento de la eficiencia y eficacia, ademasnjorar la competitividad
empresarial.

2.2 Origen del supply chain.

El estudio de las relaciones organizacionales nanesprimicia en la ciencia
administrativa, ya que cuando en la década desus§i6 la teoria de sistemas, la teoria
administrativa, utilizada hasta ese momento, debadnocer que las organizaciones
reciben influencia de su entorno, por lo cual stoéx fracaso depende en gran medida
de otras organizaciones o componentes de su entcanteoria de sistemas aporté un
lenguaje comun que facilitd el intercambio multididinario y la comprension que una
organizacién existe en un entorno, compuesto paganizaciones, clientes,
competidores, sistema politico, legal y tecnolégmatre otros. [Chavez&Torres-
Rabello0%

En la década de 1980 se ilustraba un entorno dawamiobalizado, competitivo
y con medios tecnoldgicos cada vez mas poderosiss facil adquisicion. Al mismo
tiempo las empresas enfrentaban los desafios aedasados crecientemente complejos
y diversificados mediante joint-ventures, outsauyci acuerdos con proveedores
estratégicoy practicas que implicaban extender los esfuereds destion mas alla de
las organizaciones. Ademas la gestion logisticagganocia las relaciones hacia atras
con proveedores y hacia adelante con distribuidg@dsmvez&Torres-Rabello(5

A comienzos de los afos 90, ya eran conocidas ddesrde proveedores,
productores y distribuidores, las cuales existiacidhafios en variadas industrias. Lo
desconocido hasta ese entonces era la expansidmodelo de redes a otras areas, asi
como la velocidad con que podian enlazarse y recarde las redes de empresa.
[Chavez&Torres-RabelloQ5

La cadena de suministro surgié de la necesidadigmate concentrar esfuerzos
en tiempos de crisis, por lo cual su génesis nddaeca sino practica. En efecto, en la
practica, el trabajo conjunto entre empresas serialitd a partir de las operaciones
cotidianas de movilizar materias primas, produetogproceso o productos terminados,
desde los proveedores a los clientes.

El concepto supply chain, surgido como evolucionlaldogistica, ha sido
rapidamente adoptado por las empresas de todoredlanél término supply chain se
traduce comunmente como cadena de abastecimiesdatgmpla la gestidon integrada
de organizaciones, que se relacionan como clieptgsoveedores entre si, para
satisfacer la demanda de los clientes finales. Aereq la practica, esta integracion no
solo dice relacion con los aspectos fisicos desparte, almacenamiento y distribucion
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de productos, sino también con aspectos como efcarhbio de informacion y el
manejo de transacciones comerciales.

SC identifica el proceso completo de proveer bigngsrvicios al cliente final y

algunas de sus caracteristicas principales sonvgzBa orres-Rabello05

>

Y VYVYVY

Incluye todas las partes y las operaciones logistilesde el proveedor hasta el
cliente en un solo sistema.

Su alcance incluye abastecimiento, produccion tyiligion

Se extiende mas alla de las fronteras organizaei®na

Es coordinada a través de un sistema de informaao@esible a todos los
participantes de la cadena.

El objetivo primario es proveer servicio a los wfes, lo que debe ser
balanceado con los activos y los costos.

2.2.1 Gestion de la cadena de suministro (supply @im management)

La teoria de la gestion de la cadena de sumingisee tres dimensiones, las

gue se describen a continuacion [Chavez&Torres-Rdta:

>

Dimension Estratégica: Las cadenas de suministnockmves en un entorno

globalizado, en el cual las ventajas para las esagrprovienen de considerar las
areas de la cadena como un todo. Para que elloap@aida organizacion que

conforma la cadena necesita una orientacion egitatéle cada una de las
secciones que la componen.

Dimension Administrativa: Al manejarse transaccsaatre los participantes de
la cadena, mediante sistemas de informacion abjestodecir, no se refiere solo
a los aspectos fisicos del flujo de materialesy aitos aspectos administrativos
de gestionar las transacciones de pedidos, de mafodén, de pagos y
documentacion a través de la cadena.

Dimension Operativa: Cada movimiento de materidegroductos a través de
la cadena involucra tareas operacionales tales calmacenar, producir o
distribuir, realizadas en forma interna en una @sgren coordinacion con otras
organizaciones o mediante otras empresas externas.

La gestion de la cadena de suministro, en la pactiontempla la gestién de

tres flujos relacionados y simultaneos [Chav§z00

>

El flujo fisico, esto es, el abastecimiento, fatcién y distribucién de materias
primas, componentes y productos terminados desoleeg@dores a empresas
intermediarias, hasta entregar el producto ternarzddliente final.

El flujo de informacion, hacia arriba y hacia ab&o la cadena, utilizando
tecnologias de informacion.

El flujo financiero, con las transacciones de cebyopagos, algunas de ellas
realizadas electronicamente.
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La gestion de la cadena de suministro abarca ks flujos mencionados
anteriormente, a lo largo de toda la cadena quezara proveedores y clientes.

Proveedor Empresa Cliente ™.
A 4

Flujo financiero

Gestién 92 RRHH con serspectiva de procesos

Figura 2.1- Simultaneidad de los flujos fisicosjrfermacion y financiero
Fuente: Supply Chain Management: State of theCirayez0)

2.2.2 Supply chain y logistica

Por la existencia de los flujos de informaciénnaficiero, es claro que la cadena
de suministro no se limita al quehacer logistiéng fjue abarca la logistica, pero es
mas. Incluye el flujo de materiales y productosoa tlientes, pero también las
organizaciones que son parte de este procesoasaso los limites organizacionales
para enlazar las operaciones internas como paria distema. [Chavezp0

Son dos las diferencias claves entre SCM y Logistic

> Logistica tiene un alcance intra-organizacionalentras que SCM es inter-
organizacional.

> Logistica se focaliza en el flujo de materialesemtias que SCM se focaliza en
los flujos de materiales, de informacion y financie
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2.3 Andlisis de la cadena de suministro de la em@a Velarde Hnos.

Velarde Hnos. como unidad econdmico-social coordirapital, el trabajo y la
direccion para realizar una produccion util, deeada a las exigencias del mercado.

Los elementos que conforman toda empresa sorakapébajo y factores de
produccion, siendo este ultimo de gran importampeiea Velarde Hnos. debido a la
variedad de productos que posee.

A continuacion se describira la cadena se sutronie la empresa comenzando
por el abastecimiento de los productos, producaitistribucién a los clientes y el
retorno para concluir con los problemas que paseadena.

2.3.1 Abastecimiento de la empresa Velarde Hnos.

La etapa de abastecimiento comienza con la salicieurecursos por parte de la
empresa, tanto de materias primas como de insunegspaoveedores, y culmina con la
llegada de los productos al CD o Casa Matriz. Egré@ importancia para Velarde
Hnos. en esta etapa contar con los recursos relqeezn los tiempos establecidos, para
asi poder satisfacer las necesidades de los digrite la empresa.

2.3.1.1 Compras nacionales e internacionales

El departamento de compras se encargpmeleso de adquisicion de materiales,
ya que posemformacion sobre las engas a tiempo de materia prima, édtdad de
proveedores, devoluciones por no conformes y namderootizaciones para una orden
de compra.

> Productos internacionales

La materia prima que proviene del extranjero, egitma por medio del
departamento de compras internacionales con cien@genes de tiempo, ya que
provienen de paises que se encuentran en distiombimentes, es por esto que existe un
inventario mayor de estos productos y se soliaianrmayores volimenes de pedidos,
para que las transacciones con los proveedoresnseaores y asi disminuir los costos
y tiempos de envio.

El proceso de importacion de productos dependa daturaleza del pedido, el
cual se puede clasificar de la siguiente forma:

> Productos Nuevos: Cuando la empresa desea incoipstacartera de negocios
un nuevo producto, se envia una solicitud al emchrgde documentacion
internacional, el cual realiza, segun el tipo dedpcto, 3 cotizaciones en los
principales paises productores, siendo importanta &ora de la eleccion
considerar:
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» Distancia geografica y situacion del pais proveedor
e Calidad del producto

» Planificacién y tiempo de entrega

» Cotizacion de materia prima ( tipos de cambio)

» Costos de envio e ingreso de productos al pais

Luego se realizan los célculos de costos correspotes para ver si es factible
negociar el producto, si es viable se confirmao&imen del recurso a importar.

> Productos Tradicionales: Para estos productos delainos. cuenta con una
amplia gama de proveedores, origenes y estratdgiasmpra para los recursos
contando ademas con proveedores alternativos.

Al no tener stock suficiente de materias primagodpctos, bodega informa al
encargado de documentacion internacional, el cuainedio de la base de datos realiza
la busqueda de informacién de los proveedores, pasteriormente enviar todos los
datos a la gerencia de importaciones, donde sasadns para la aprobacion o rechazo
de la compra, este proceso se describe a coniimuiac

Compra de Materia Prima y Productos de Origen Internacional
[ —
T~ Stock de Materias Rzg”;ggz’:: s
[o)] Primas y .
% (@] Productos. Internacionales
e}
[a1]
22 |
[V}
€0 Encargado de
g 8’ Documentacién Cotizacion
4 Internacional
Q
23
[a]
]
() h 4 v
=
[e]
iel .
g Tradicionales Nuevos
>
[e]
g
o
(] N
b + N
() c Termino del
T = P
® 8 .| Gerencia de Ly
0 £ Importaciones S L
S0 | Adquisicion del
< Q | Producto o
§ Materia Prima

Figura 2.2- Proceso de compra de productos intemales.
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciédejgo. de compras

Al aprobar la compra se cotiza que medio de tramspes mas conveniente
(maritimo, terrestre o aéreo) para transportaredidqm, esto se realiza principalmente
con los productos originarios de América, ya qeedigtancias son menores, en cambio
los provenientes de Europa, Asia, Africa u Oceari#rasladan principalmente por via
maritima, debido a que las distancias son mayores.
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Luego de confirmado el medio de transporte, loudmmtos de embarque se
envian al agente de aduana, que por ley es el Umbiitado para internar las
mercaderias al pais (hacionalizarlas) las cualeéscen activas al pagar los derechos de
aduana. Al llegar el pedido a las bodegas res@es;tee extrae con almacén particular,
lo que permite retirar los recursos sin pagar Er®chos de aduana ni impuestos hasta
por un plazo de 90 dias, en el cual se cumpleeXagencias del Servicio Nacional de
Salud y del SAG. En el caso que una mercadericec®ace por alguno de estos
organismos, al encontrarse por ejemplo con plagateela alternativa de fumigar y si
aun asi el SAG o el Servicio Nacional de Saludcepta, la mercaderia se tiene que re-
exportar a su lugar de origen o destruir.

La empresa contrata un seguro que responde en qusollegue menos
mercaderia de la solicitada, pero si la cantidtdrfee no es de gran relevancia respecto
al volumen de la importacion, se informa al expiotgpara que lo envie en el proximo
pedido.

Si el proveedor despacha por error un productentbsal solicitado, pero que
igualmente puede ser utilizado por la empresaréste devuelve, para evitar gastos de
re-envio. Si el producto enviado tiene un costoanese solicita que se reembolse la
diferencia y en caso contrario si el costo es magrel préximo envio se cancela la
diferencia.

> Productos nacionales

Velarde Hnos. se abastece de materias primas gifalmente de insumos en el
mercado nacional. El proceso de compra es sinlilde $0s productos internacionales,
la empresa posee proveedores para gran parte gecslustos, ademas de proveedores
alternativos, y en el caso de requerir un produmtevo, la encargada de compras
nacionales realiza 3 cotizaciones, y en base a gstalige el proveedor.

Los recursos de origen nacional son requeridosnasenores plazos ya que,
debido a la cercania geogréafica, se solicitan soémdo se necesitan para produccion,
por lo cual el inventario de los productos naciesas menor que el de los productos
internacionales

2.3.1.2 Tipos de proveedores

Velarde Hnos. posee 3 tipos de proveedores, ldesaa clasifican de acuerdo a
los recursos que suministran en:

> Proveedores de Materias Primas: Abastecen las iamtgurimas, son
principalmente extranjeros y para un tipo de prtalhay distintos proveedores,
por ejemplo el mani se puede adquirir tanto en Wiga como en Estados
Unidos.

> Proveedores de Productos: Abastecen los productsnintdos vy
semiterminados, principalmente son extranjerosrg pada producto existe solo
un proveedor, por ejemplo el aceite Carbonel y@b®colates Hershey's se
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adquieren directamente con los fabricantes. Logniies también son parte de
este tipo de proveedores, pero son adquiridos ereelado nacional.

> Proveedores de Servicios (outsourcing): Ofrecensésicios de transporte de
materias primas y productos terminados entre Caatiday CD, ademas del
envio de productos para clientes. Igualmente proveg servicios de aseos,
control de plagas e instalaciones eléctricas.

No existe comunicacibn en linea con los proveedonegionales ni
internacionales, por lo cual al producirse un gueate stock en bodega o requerir algun
producto, la empresa debe contactar al proveedarsodicitarlo.

2.3.1.3 Tipos de materias primas

Las materias primas nacionales e internacionalesadquiere Velarde Hnos., se
pueden clasificar de la siguiente forma:

> Materias Primas Restringidas: Existen materias gsigue se deben adquirir en
fechas determinadas, ya que su cosecha se reaizeea al afio, por lo tanto la
empresa, debe comprar estos recursos y almacenarlos

> Materias Primas Disponibles: Materias primas qui@negisponibles todo el afio,
por lo cual se adquieren en el momento que searau

2.3.1.4 Abastecimiento para centro de distribucioy casa matriz

El CD se abastece con las materias primas y ptositerminados que llegan del
puerto de San Antonio, con los productos que lleganaérea y con insumos que se
adquieren en el mercado nacional.

La Casa Matriz se abastece principalmente poetns$os diarios desde el CD
segun los requerimientos de produccion y en mereatida por los productos llegados
al puerto de Valparaiso, insumos de proveedoresames y mani proveniente de
Argentina.

2.3.2 Control de calidad

Se debe tener presente que en una empresa detabne@ncualquier etapa de la
cadena se pueden presentar problemas microbiofgieste hecho suele ser
consecuencia de errores o fallas en los procediosate manipulacién o en el ingreso
de agentes contaminantes en las materias primmesuimos adquiridos. La detecciéon de
dichos errores, su rapida correccion y prevenciorelefuturo son los objetivos del
departamento de control de calidad, el cual seamiubicado en la Casa Matriz de la
empresa. Cabe destacar que el CD no posee untlaimrde control de calidad, por
ende la inspeccion que se realiza es solo visual.
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Control de calidad interviene en todos los proceso$a cadena, en los cuales
examina las materias primas y productos terminagasa asegurar su estado.
Actualmente este departamento adquiere importayeigye la empresa se encuentra en
proceso de certificacion del estandar de Asegurgmige Calidad basado en HACCP.
A continuacion se detallara en que partes de lar@ohterviene control de calidad.

> Cotizacion de Proveedores: Cuando el departameatacaimpras requiere
insumos o0 materias primas, el proveedor debe eoviarmuestra a la empresa,
para que control de calidad la examine y determilcemple con los parametros
de calidad necesarios para la produccién. El cbetroealiza a materias primas
e insumos nacionales e internacionales. Este pratedetalla a continuacion:

Control de Calidad

Requerimientos
Stock de Materias de Materias

Pr

—

A

Bodega Casa
Matriz

k.

Muestra de
Materias Primas/
Insumos

Proveedor

Y

Termino del
Andlisis de N
Muestras \ [FEs=D :
Informacién de A

Muestras al Area
de Compras

\_p

Compra de la
Cotizacién » Materia Prima/
Insumos

Control del
Calidad

Area de
Compras

N
> Devolucién a

Recepcién de Knalisis en 13 Proveedor
Materia Prima/ 1
| Recepcion
Insumo
r Ingreso a Bodega

S

Recepcion

Figura 2.3- Proceso de control de calidad.
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciédejgo. de control de calidad

> Abastecimiento: Al ingresar un producto a la Casatrid, sea de origen
nacional o internacional, control de calidad toma muestra aleatoria en la cual
analiza el nivel de humedad, apariencia, presateimsectos, entre otros. Las
materias primas nacionales que no cumplen condodnmetros estipulados de
control, se devuelven al proveedor (el cual se delwer cargo del transporte),
en cambio con las de origen internacional, se llagan acuerdo con el
proveedor para realizar un descuento en la progongra.

> Produccion: Previo a la fabricacion de un produletanateria prima a utilizar es
analizada por control de calidad, el cual toma inassde temperatura,
microbiologia, plagas entre otras para verificare gge encuentre en las
condiciones 6ptimas para la elaboracion, o en aasurario rechazar la
produccion.
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> Distribucion: Antes del envio de los productos teados al CD, estos deben
pasar por la revision de control de calidad, el apaueba o rechaza, en caso de
no cumplir con los estandares de establecidos.ndlgule los motivos por los
cuales los productos se rechazan son: falta deniafién nutricional, envases
sin etiquetas, envases sin fecha, humedad altaadahal selladas, etc. De
acuerdo al motivo del rechazo el producto puedem@ado a reproceso, donde
se fumiga, se revisa y se vuelve a etiquetar casn de un problema mayor se
da de baja.

Los operarios responsables de cargar los pallkEts eamiones deben verificar
que la rampla se encuentre higienizada, ya quealnparte de los productos
son enviados al CD en cajas de cartdn susceptllesnpregnacion de olores y
sustancias liquidas las cuales pueden alteratagleede los productos.

> Retorno: Previo a la distribuciéon desde la Casarikjatontrol de calidad
inspecciona los productos. Los que no cumplen asrexigencias vuelven a la
cadena de abastecimiento donde se verifica siestepureprocesar o eliminar en
caso de contaminacion.

2.3.3 Produccién

El area de produccion se encuentra en la Casaz\etmila cual se realizan
todos los procesos productivos. Los productos samoeados en el primer nivel de la
planta, donde existen distintas areas de producségun los tipos de productos a
elaborar. El area de produccion se organiza jeidamente de la siguiente forma:

(Gerente de Administracion,
Finanzas y Produccion

Jefe de Control de

Jefe de Produccién Calidad

Encargado de
Mantencion

Supervisores de

Produccién Analista de Laboratario Asistente de Calidad

Encargado de Bodega

Operarios de Bodega (Operarios de Produccion

Figura 2.4- Organigrama de planta de produccion.
Fuente: Empresa Velarde Hnos.
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> Gerente de Produccion: Es el encargado de evasgrbcesos productivos de
la planta y responsable de la toma de decisionf=serge a compras de
maquinaria o insumos de alto costo, del layout aeplanta entre otras
responsabilidades.

> Personal Administrativo: Correspondiente al jefeodeduccion y jefe de control
de calidad con sus subordinados directos. Poseen administrativo de 8:30 a
18:00 hrs.

> Operarios: Corresponden a los operarios de bodetgaproduccion, los cuales
poseen turno de 8:00 a 17:30 hrs.

El encargado de verificar el stock disponible edduya es el jefe de produccion,
el cual apoyado por los supervisores y el areanfignnatica, visualiza las materias
primas existentes tanto en la Casa Matriz comd @Deademas se encuentra en linea
con el departamento de compras, para transfedarnrdcion relevante sobre el stock de
materias primas e insumos. El jefe de producaidediante el sistema computacional
visualiza el stock que posee bodega y comunicangp@s las materias primas que
faltan para que sean adquiridas.

Para planificar la elaboracién de productos, @ @& produccion debe visualizar
los stock disponibles en las bodegas para veri§icdispone del material necesario para
iniciar la produccion. La planificacion de los pootbs a elaborar se realiza en forma
diaria, dependiendo de la estacionalidad o demdedstos.

Velarde Hnos. utiliza el método denominado Pulbatisfacer la demanda real
del mercado consumidor, principal objetivo de lapesa, junto con minimizar los
tiempos de entrega, la cantidad de mercancias airadas y los costos. Segun este
sistema, las demandas del mercado dictan el fuaci@mmto de la empresa, es decir, se
produce lo que se vende. La produccion se basaesrardias reales que permiten
conocer, por ejemplo, quién sera el consumidorl fde un producto que se esta
comenzando a fabricar. El sistema Pull reduceasksén los almacenes y los costos
necesarios para mantenerlos, por medio de unagrigtumas limitada.

El departamento de produccion debe proyectar lasiymtos a elaborar
dependiendo de la fecha del afio en la cual se Btreu&xisten productos que poseen
una demanda estacional, por lo cual la empresaagabr medio del analisis de la
demanda de afios anteriores, una estrategia de cprodu aumentando o
disminuyendo el flujo de los productos a elabokatemas en este analisis se debe
observar el mercado (nacional e internacional) carabia constantemente, lo cual
puede producir un aumento en el costo de las raatg@mimas, por lo cual si las
utilidades de elaborar un producto son mayoresualég a un 25% la empresa lo
produce, si no alcanza a cumplir este parametrosendabrica, ya que no seria
rentable.
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2.3.3.1 Servicio de tratamiento de materias primas

Velarde Hnos. ofrece servicios productivos a t&getonde un cliente solicita
por ejemplo el tostado del mani, el cual es utliizpor la empresa Arcor y Nestlé. En
este proceso Arcor envia la materia prima, la eaglrocesada y envasada en la Casa
Matriz, y luego distribuida por la misma empresa,eécaso de Nestlé, se utiliza la
materia prima adquirida por Velarde Hnos. El sigtee esquema muestra
graficamente el proceso descrito:

Servicio de Tratamiento de Materias Primas
(]
ke
8 ~ Ingr;s;::p?:g: & Ingreso de MP de
8 s ARCOR Velarde Hnos.
(0]
(9]
Q
14
c
9
8 Procesos de
3 » Tostado, Fritura
o efc.
o
o
& v
S
o Empresas Arcor Empresas Nestle
=
2
]

Figura 2.5- Servicio de representaciones, EmpiaBA0R y Nestlé.
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciorgatia por produccién.



32

2.3.3.2 Layout de la planta de produccion

En la planta de produccion de la empresa VelardesHse realizan los procesos
de elaboracién de productos.

EIEEEN Il @/ [ - l T &y [ Taller Mantencion | [
I | j_ C | b - - 1 r
| i { 7 = . | Sala de Residuos
[ ~ ) i Baio de L | (aceite quemado) |
=iy — = 1. ) Hombres . \
L Envasado de \ \4:\
m ’ Productos Laboratoriode - | L
A Control de Calidad
. Automatizado b _
: Elab()rac[()“ d[_‘ Sala de Fritura
Molinos Productos Sellados

Manualmente Eutada S e

Seleceion de MP

'— =R —5 Envasado
i de Polvos

| I‘htn‘ucle 11 . o Oficina de Sala de
=T 1O =TT oL N Eavusada de Oreesns, | Jefe de Proitintid\ 4 salade | Tostado
il — | Q | P Secraria Produccion y Desecho ~

i - Control de
al Calidad !

Produccion i
Tenbega de Cajan”._

Figura 2.6- Layout planta produccion.
Fuente: Elaboracién propia en base a informaciorgatia por produccion.

En la figura anterior se muestra la distribucionadplanta productiva y las areas
gue la componen, entre las cuales se destacan:

Molinos: En esta area se muelen las especiasypega ker envasadas.

Envasado de Polvos: En esta area se envasan &sdasmterias primas que su

consistencia sea de grano fino.

Elaboracion de productos sellados manualmente:skn &ea se encuentran 7

mesones, donde las operarias se encargan de elosaperductos.

Envasado de productos automatizado: En esta arelacsentran dos maquinas

las cuales se encargan de envasar productos aigaménte.

Laboratorio de Control de Calidad: Alli se realizas andlisis de muestras de

las materias primas, como también de la aprobaxi@thazo de la distribucion

de los productos y el ingreso de estos a la planta.

Sala de Tostado: En esta sala se lleva a cabo@tgw de tostado de productos

de la empresa y de terceros.

> Sala de frituras: En ella se realizan los procesofitura para mani, almendras
y castafnas.

> Sala de desechos: En esta seccion se almacenessidgos tanto de materias

primas como de productos terminados

YV WV V VYV

A\
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Sala de Procesamiento
de Mani

Figura 2.7- Layout sala de procesamiento de mani.
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciorgatia por produccién.

>

Sala de procesamiento de mani: En esta sala sealmaelabora y envasa el
mani.

2.3.3.3 Layout de la bodega de la planta de produdan.

La bodega de la planta de produccion de VelardesHocupa gran parte de la

empresa, ya que esta dividida en varios pisose éodrcuales se pueden mencionar el
subterraneo, el segundo y el tercer nivel de latalaLa figura que se muestra a
continuacion corresponde al segundo y tercer nigdh bodega:

Etiquetas L Cuartos de MP
Deshidratada
Rack de Insumos
Materias Primas, =
Retorno para
Seleccion e Insumos
Rack de MP Bodega de
Productos
Terminados
Rack de Insumos

Rack de
Rack de Insumos Frascos MP, Retorme ¢ Sala del
Insumaos Charqui R

! Sala de Retorno

Figura 2.8- Layout de la bodega de la planta ddyraion (Nivel 2 y 3)
Fuente: Elaboracién propia en base a informaciorgatia por produccion.

YV VYV

A\

Rack de Insumos: En ellos se encuentran los filra peenvasado de productos.
Rack de MP: En ellos se ubican las materias prpags produccion.

Rack de frascos: En ellos se encuentran insum@sgds para envasado.
Materia Prima, Retorno para seleccion e Insumosdia area se encuentran los
tres tipos de recursos, los cuales son enviadmsnaér piso de la planta para ser
utilizados en la produccion.

Bodega de Productos Terminados: En esta secciéncentran los productos
para ser enviados al CD.

Sala de Retorno: En ella se depositan los productebminar, los cuales no
pasaron la seleccién para volver al proceso product

Bodegas de Etiquetas: En ella se almacenan lasetd® que se utilizan en los
productos terminados e importados, éstas tienelicégdas caracteristicas del
producto y que son distribuidos por Velarde Hnos.
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A continuacion se muestra el layout del subterraneo

Comedor
Insurnns de

higiene v ageo

Bodega de sala Quimicos
de Fritura

Figura 2.9- Layout subterraneo planta de produccién
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciorgatia por produccién.

>

YV WV VYV

Comedores: A disposicion de los operarios en lasrias de colacion. Los
operarios tienen diferentes horarios de colaciqredéiendo de las tareas que
desempenian.

Montacargas: Es utilizado para llevar las matggrasesadas al subterraneo.
Bodega de sala de fritura: En ella se almacenamé&dsrias primas procesadas
en la sala de fritura, ya que estas deben enfréantss de su envasado.

Insumos, Higiene y Aseo: En este cuarto se enaeniss utensilios de
limpieza.

Quimicos: En esta sala se almacenan todos losgdates 0 sustancias de
limpieza.

2.3.3.4 Envio de productos terminados de la casa tria al centro de distribucién

Cuando la materia prima es procesada y culminaratego productivo, es

enviada al CD para ser distribuida en el territanaxional, este proceso tiene dos
modalidades de acuerdo a la necesidad, las cualdssdriben a continuacion:

>

Distribucién de Urgencia: Estos productos son efosaen cuanto se solicitan,
desde la Casa Matriz al CD, ya que puede existiquiabre de stock que no
permite cubrir las necesidades de los clientes.

Distribuciéon Normal: Existen productos que se fedmi contra pedido del
cliente, por lo cual se deben elaborar constantara tener siempre stock en
bodega y su envio al CD debe ser de forma periddica
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2.3.4 Distribucion de la empresa

La etapa de distribucién comienza con la llegadbsi@roductos terminados al
CD, donde se realiza el envio dependiendo deldgproducto. Para las empresas que
compran materias primas, existe la posibilidad ejles retiren la mercaderia en el CD
0 que ésta se les envie directamente, en cambprddsictos terminados que compran
los clientes minoristas, son enviados a sus negat@atro del territorio nacional. Los
clientes a los cuales Velarde Hnos. les provealymtos se clasifican en:

> Clientes Mayoristas: Corresponden a las grandesneadde supermercados y
empresas distribuidoras de productos terminadosaristas.

> Clientes Minoristas: Velarde-Hnos. cuenta con vdodes que ofrecen los
productos de la empresa a clientes pequefios ado & todo el pais, a los
cuales se distribuye en camiones de terceros cprapaesa contrata.

> Joint Venture: Velarde Hnos. realiza Joint Ventean algunas empresas, como
por ejemplo Empresas Winter la cual distribuye dpatos de Velarde-Hnos. a
todo el territorio nacional.

Dentro de los grandes clientes que posee Velards.Hse destaca Lider, el cual
utiliza un sistema de distribuciéon denominado L&lS;ual es un sistema cerrado donde
Velarde Hnos. concreta una cita con D&S para eldoede los productos. El envio de
los productos se realiza por medio terrestre enargesn paletizados y codificados segun
las especificaciones de LTS, el cual fija la hoemglen de descarga.

La empresa D&S, mantiene un stock de seguridadiando éste comienza a
bajar, informa a través de su pagina Web, cual poducto y la cantidad que necesita.
El sistema es el siguiente:
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Mivel 2
D Froductor X 1
AGD Mivel |

Prorvesdor
l Servicios

Trarsporte VELARDE HNOS

Prorveedor

Ilaterias

P CcDV

LTS
Locales Locales Locales Locales

Velarde Hnos : Casa Matnz

AGD: Acettera General Dehesa

CDV: Centro de Distnibucion Velarde Hnos.
LTS: Centro de Distnbucion D&S

Figura 2.10- Proceso de abastecimiento de supeadesd ider
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciorgatia por distribucion

Cuando el producto es adquirido por Supermercaéter,Léste se encarga de su
distribucion via terrestre, para los diferentestpsialel pais donde posee sucursales.

Hay que considerar que el 80% del mercado al coastace Velarde Hnos.
corresponde a las principales cadenas de supermhosrgael 20% restante a clientes
minoristas y distribuidoras. Para los clientes msgtas existen vendedores en todo el
pais los cuales por medio de un sistema en lirmshzan el stock de productos y
ofrecen los que no se encuentren reservados, yia gueridad para la empresa son los
clientes mayoristas, los cuales hacen las resamarma digital, en linea con la
empresa.

2.3.4.1 Centro de distribucion

En el CD los productos terminados y materias prirsasclasifican de la
siguiente forma:

> Venta a Empresas: En esta seccion las empresamneabmpras de productos y
materias primas a granel.

> Casa Matriz: Actua como cliente interno para el @or, lo cual tiene prioridad
para reservar los productos y materias primas aefgrgue utilizara para
produccion. Este proceso da origen a 2 tipos d&sto
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» Stock de Bodega: Es el stock fisico, esto quiecs tiedas las materias primas y
productos que se encuentran en el CD, los volimeeales de material
importado.

» Stock Disponible: Cuando los productos y materrasgs importadas llegan al
CD, la Casa Matriz realiza sus reservas, las que allaorigen a los stocks
disponibles, quedando los demas recursos a disposie los clientes externos.

> Importaciones para Terceros: Existen empresas dilizan solamente los
servicios de importacion, es decir, el clientediaia la empresa el producto y la
cantidad que necesita y Velarde Hnos. se encargam®tarlo y entregarselo
directamente.

El CD esta compuesto por dos bodegas, una paraiahederecepcionados y
otra de productos a despachar. Cada bodega posas estipuladas entre las que se
pueden mencionar:

> Bodega de recepcion:

» Abollado: En esta area se encuentran todas las dat@lladas devueltas por los
clientes.

» Recuperado: En esta seccion se rescatan los posdectbuen estado del total
devuelto por los clientes.

* Unidades: En esta seccién se encuentran produetoparados y pack para
clientes minoristas, por €j. si un producto impdotérae 24 articulos, se arman
pack de 6 o 12 unidades para cubrir las necesididdsstintos clientes.

» Etiquetado: En esta area se etiguetan los prodimiosrtados a los cuales les
falta informacion nutricional o informacién del tlibuidor.

» Transito: Sector en el cual se encuentran las raatprimas para distribucién o
productos terminados para etiquetado.

* Almacén Particular: Bodega posee un area dispuesta almaceén particular ya
que por ley no se pueden mezclar estos productodosodel CD y si esto
llegara a ocurrir, el Servicio Nacional de SaludlY5AG estan facultados para
sancionar a la empresa.

> Bodega de distribucion:

e Graneles: En esta seccidn se encuentran las nsapein@as importadas a granel.

e Picking: Conjunto de productos empaquetados.

e« Camaras de Frio: En ella se encuentran los prosluciee necesitan
refrigeracion, ademas de los chocolates, los cuedgsieren temperaturas
determinadas para su conservacion.

» Despacho: Area en la cual son depositados los prosipara ser distribuidos.
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2.3.4.2 Envio de productos desde centro de distubion a clientes

La distribucion de los productos terminados padsdéd el CD de la empresa.

Velarde Hnos. tiene el territorio de distribucidnidido en 4 grandes zonas:

YV YVYY

Zona Norte

Zona Sur

Zona Centro

Region Metropolitana

Para realizar el proceso de distribucion, el veadeebe enviar la informacién

del pedido a la empresa, la cual pasa por varimsepos antes que el producto se pueda
enviar al cliente final. A continuacidn se muestsguematicamente el proceso de
distribucion.

Envio de Productos desde Centro de Distribucion a Clientes

Venta

- —=|  Talslonica
- i

DOperaciongs Progucskon

KL A
)

Velarde Hnos. | Velarde Hnos. | Velarde Hnos.
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ancla de Digitackon -
Eniié da Pedkias |5i- -.
i
PFregaratiin da . Fasuimen
‘Bl Codificacion .L_/J
|
|
;
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2 ] g - -'
e
= L
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Figura 2.11- Proceso de distribucion
Fuente: Elaboracién propia en base a informaciorgatia por el depto. de compras.

>
>

Cliente: Es el que solicita el pedido de producto.

Vendedor: Se puede comunicar de manera directalcoirente o telefonica si
las distancias dificultan la llegada del vendedor.

Digitacion: Cuando llega la informacion de lo siéido por los clientes, ésta
pasa por el departamento de crédito para verall@stomercial de los clientes y
por la gerencia de ventas para autorizar el eshelipedido.

Produccion: En esta seccion se analiza la capaddaaimplir con la demanda
de ventas, en relacion a lo solicitado por lostds.
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> Operaciones: En esta area se ve la capacidad ¢ &tas diferentes zonas del
pais, es decir, si se puede cumplir con el despaicdgyramado por el vendedor.

> Codificacion: En esta area se ven los productasitsmlos por los clientes, se
prepara el envio y se realiza el resumen de Iaduptos a despachar.

> Factura: En ella se encuentra el detalle de laitadio por los clientes. El cliente

al recibir los productos se queda con la factuedh gamioén repartidor se queda
con una copia para confirmar la correcta entrega deercaderia.
> Despacho: Se envian los camiones a las difereates zlel pais.

La distribucion de los productos se realiza conismis externos, y cada uno de
ellos tiene diferentes modalidades de envio y teocfpor % de facturacion enviado o
por kg. transportados). Actualmente a la empregadstan servicio de distribucion 8
empresas, las cuales poseen zonas determinadapuyae®s los tiempos de entrega
desde el CD hasta el cliente.

Tabla 2.1- Tiempos de envio por zonas

Zonas Tiempo de Envio

Norte 15 a 20 dias

Sur 7 a 10 dias

Santiago 1 a2 dias

Valparaiso 3 dias ( se utilizan camiones de Vaipa)a
Zona Centro 1 dias ( se envia directamente dest@aga)

Fuente: Elaboracién propia en base a informaciérgada por distribucién

2.3.5 Retorno

El retorno es el proceso de implementar y controtaflujo de materia prima,
inventario en proceso, productos terminados e nméoion relacionada desde el punto
de consumo hasta el punto de origen de forma efeielo mas econémica posible con
el propadsito de recuperar su valor o el de la pragvolucion.

La empresa se encarga de la recuperacion y recidljenvases, embalajes y
residuos, asi como de los procesos de retorno cksex por inventario, mercancia en
estado defectuoso, devoluciones de clientes, ptosluobsoletos e inventarios
estacionales. Incluso se adelanta al fin de ladedgroducto, con objeto de darle salida
en mercados con mayor rotacion.

Los productos que han sido rechazados por la emp&Esan a un almacén de
productos no conformes donde quedan bloqueadospa@r distribuidos.

El proceso de retorno de producto por parte de nsge se realiza por medio
de una guia de devoluci@onde se crea una nota de crédito para ver queigiosd
cumplen con los requisitos para ser devueltos anh@resa, en cambio D&S vy
Cencosud firmaron un acuerdo con Velarde Hnose) enal se comprometen a realizar
cero devoluciones a cambio de un descuento erdlanpa factura, este convenio es de
gran beneficio para la empresa ya que al hacerge dal retorno incurre en gastos de
transporte, horas hombre, vertedero etc.
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La empresa debe seguir una serie de pasos pageraclos productos que se
encuentran en mal estado, ya sean por fallas dedaldn o de retorno. Entre los
cuales se pueden mencionatr:

Retirada de mercancia por parte de la empresaciidoses (supermercados)
Clasificacion de mercaderia

Re-acondicionamiento de productos

Devolucién a origenes

Destruccion

Procesos administrativos

Recuperacion, reciclaje de envases, embalajesduoesspeligrosos.

VVVVVVY

2.4 Problemas

Luego de la descripcion realizada a la cadenaudeingstro, junto con un
diagnéstico interno realizado se puede concluir lguempresa posee problemas a lo
largo de su cadena, lo que no le permite mejoraupsocesos y comunicarse de forma
efectiva entre sus dependencias, ya que no cuentarcmodelo de gestibn necesario
para su ordenamiento. Por esta razon sufre inca@mntes por falta de informacion de
los productos en movimiento entre la Casa Matret €D, lo que produce quiebre de
stock de productos, ademas de un gasto considenalgetraslado de ellos.

Los problemas mas relevantes que posee la cadena so

> Existen recursos que se cosechan anualmente, poudlola empresa debe
adquirir una cantidad considerable. Cuando estdugtos llevan un tiempo en
bodega, cambian su estado fisico, color y contaxpor lo que algunos clientes,
principalmente a los cuales se les producen susasigropias, rechazan esta
materia prima para la elaboracion de sus produptospocando que la empresa
deba ocupar estos recursos en productos afinestiendo en pérdidas.

> Al no existir un laboratorio de control de calidad el CD ha ocurrido que al
llegar los recursos a la Casa Matriz y pasar perctintroles de laboratorio se
encuentran problemas en las materias primas. ondaespecta a los recursos
provenientes del extranjero, estos al estar regepdbs no se pueden devolver
al proveedor, por lo que la empresa incurre enogasisimismo afecta la
planificacion de la produccion.

> No existe comunicacién eficiente entre control diégdad de la Casa Matriz con
el area de recepcion de recursos en el CD, pandcetjdepartamento de control
de calidad no sabe si la materia prima que lleda €asa Matriz ha sido
adquirida recientemente o ha estado almacena@h @D, para lo cual deben
realizar los andlisis pertinentes.

> Los productos que el depto. de control de caliddmhuea para no ser
distribuidos, en ocasiones no han sido ingresadostagk computacional
provocando la salida de estos de la planta ocasilmnan gasto en transporte.
Ademas los productos que se encuentran en estadwm d®nformes no se
evallan, por ende, no se corrige la causa del gmrahl encontrandose siempre
las mismas fallas.
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> Diariamente llegan grandes volimenes de materalies Casa Matriz o que
sobredimensiona la bodega produciendo desordeibrg stock de existencias.
Ademas los operarios no estan informados de ladeahhi del tipo de materia
prima e insumos adquiridos, por lo cual no prepasabhodega para producir
FIFO.

> Existen errores por parte de los operarios enclep@on de la materia prima, un
ejemplo de esto ocurre con el mani, del cual haytigws, y el encargado de
bodega se puede equivocar al inventariarlos esagas erroneamente a la base
de datos, lo que afecta directamente a produccidmpras, informatica, entre
otras areas de la empresa.

> Existen errores y falta de informacién entre loptde. de la cadena de
suministro ya que frecuentemente la informaciorretirsos faltantes para la
produccion, no concuerda con la que posee el &eardpras, esto provoca que
las materias primas necesarias no sean compraigaspe para la produccion.

> El sistema computacional de la empresa no se emmaueompletamente
configurado, ya que en el sistema de produccionlgaparecer para un mismo
producto un stock de 900 unid. y en el area deaget®00 unid.

> Los cambios en el mercado pueden producir problefaagock, por ejemplo si
el precio del mani sube, la empresa tiende a vandeos mani, lo que puede
ocasionar un sobre stock, caso contrario es ebquee con los supermercados,
los cuales suelen hacer promociones provocandaionergto de las ventas de
productos, por lo que es necesario una reposic@resdos, provocando un
guiebre de stock en bodega.

> Los procesos de produccidon no se encuentran esitzamias, por lo cual en la
elaboracién de un producto pueden ocurrir cambiesla$ parametros de
procesamiento, como temperatura y tiempo de pragluccambiando asi la
contextura final del producto.

> Existen problemas de programacion de la producgi@mue en ciertos casos se
desconoce la existencia de materia prima a ocumasg encuentra en la planta,
lo cual puede atrasar la elaboracion de un prodercimarticular.

> Los productos devueltos por los clientes llega@@ly luego son enviados a la
Casa Matriz para evaluar su re-ingreso al procesduptivo, esta labor se ve
dificultada con la llegada de grandes cantidadgzralductos que no se elaboran
en la Casa Matriz como por ej. aceites, chocola@i@msies de soya etc. lo cual
ademas limita el espacio en bodega.

Los problemas mencionados anteriormente entre @fuesposee la empresa
Velarde Hnos., no les permite identificar oportaoieds de mejora, por lo cual, para
solucionar estos inconvenientes, es preciso aplita herramienta de gestion logistica
como el modelo SCOR, el cual le permitira a losadgmentos implicados en la
cadena, conducir la gestidbn, mejorar sus procesargunicarse efectivamente,
proporcionando mayor satisfaccién de sus clientes.
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Capitulo 11l: Modelo SCOR

3.1 Origen del modelo SCOR

El Supply Chain Council (SCC) es una asociacioerir@cional, fundada en
1996, sin fines de lucro, abierta a todo tipo dganizaciones interesadas en aplicar
practicas de gestion y mejorar la eficiencia yafia de sus cadenas de suministro.
Actualmente cuenta con cerca de 1000 miembros rtpos en todo el mundo, donde
se destacan: China, Japon, Australia, Nueva Zelah@udeste de Asia, Brasil y Africa
del Sur, entre otros. Los miembros del SCC reptasesd una amplia gama de sectores
industriales, incluyendo a fabricantes, serviciadistribuidores y minoristas.
[supplychain08

El Supply-Chain Council junto a la firma consultd?P®TM (Pittiglio Rabin
Todd & McGrath) y el centro de estudios AMR (AdvaddVianufacturing Research)
elabord el modelo SCOR (Supply Chain OperationefRete Model) en su busqueda
por diseflar un modelo estandarizado de la cadenaudenistro, que permitiera
comunicar y compartir know-how, comparar buenastmwas y aprender de ellas, asi
como establecer las bases para desarrollar softespecialmente disefiado para
cadenas de abastecimiento. [supplychdin08

3.2 Descripcion del modelo SCOR

El modelo de referencia de operaciones de la cadersuministro (SCOR) es
referido a procesos, desarrollado como una herramiestandar para diagnosticar la
gestion de la cadena de suministro. EIl modelo SG&Riite, mediante la utilizacion de
una estructura determinada de procesos, descatienas de suministro utilizando un
conjunto comun de definiciones. Como resultado,ustiibs dispares pueden ser
enlazadas para describir cualquier cadena de sstroirgin toda su amplitud, sea simple
o compleja. Asimismo, el modelo proporciona lasebgsara mejorar dichas cadenas de
suministro [Navactiva(6

El Modelo SCOR integra conceptos relacionados agrihgenieria de procesos
al reflejar el estado actual de ellos y definieslado que en el futuro se desea alcanzar,
el benchmarking al cuantificar el funcionamiento etapresas similares y establecer
objetivos basados en los resultados de los megoras categoria y la identificacion de
mejores practicas al caracterizar los conocimiemtesgestion y las soluciones de
software que conducen a ser los mejores en caegoréd [Navactiva(e

El modelo SCOR es un modelo de referencia; no tiEseripcion matematica
ni métodos heuristicos, estandariza la terminolgglas procesos de una cadena de
suministro para modelar usando indicadores clavendimiento.

El modelo SCOR describe las actividades de negusiesarias para satisfacer
la demanda de los clientes. El modelo esta orgdoiairededor de los cinco procesos
principales de gestion: Planificacion, Aprovisionamio, Produccion, Distribucion y
Devolucion. A continuacion se muestra graficameht@mbito contemplado dentro del
Modelo SCOR.
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Proveedor Nuestra empresa Cliente

Figura 3.1- Ambito contemplado dentro del ModeldC&C
Fuente: [Navactivad6

A continuacién se describen los procesos basidanakelo [NavactivaOp

> Planificacion: En este ambito se analiza como #dxail los recursos con los
requerimientos, se establecen y se dan a cona@idoes para toda la cadena.
Por otra parte se estudia el funcionamiento gemlerdd empresa y se considera
cémo alinear el plan estratégico de la cadena kplar financiero.

> Aprovisionamiento: Dentro de este ambito se analano realizar la
programacion de entregas, la identificacion y sefecde proveedores ademas
de la gestiéon de inventarios.

> Produccion: Corresponden a este ambito el estudidadprogramacion de
actividades de produccion, de las caracteristighgpubducto, de la etapa de
prueba o de la preparacion del producto para so @da siguiente etapa de la
cadena logistica.

> Distribucion: Dentro de este ambito se analizarosolbs procesos de gestion
relacionados con peticiones de clientes y envios, la gestion de almacén,
recepcion y verificacion del producto por parte dente y su reposicion si es
necesario y, finalmente, con la facturacion alntée

> Retorno: En este ambito se analizan los procesasiarados con el retorno del
producto y servicio post-entrega al cliente.

El modelo SCOR abarca todas las interaccionesasodientes, desde la entrada
de 6rdenes hasta el pago de las facturas, toddsatesacciones fisicas de materiales,
desde los proveedores de los proveedores hastéidotes de los clientes, incluyendo
equipos, suministros, repuestos, productos a graswftware, etc. y todas las
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interacciones con el mercado, desde la demand@aaehasta el cumplimiento de
cada orden.

3.3 Niveles del modelo SCOR.

La aplicaciéon del Modelo SCOR analizara la cademauininistro, dividiéndola
en los tres niveles preestablecidos por el moddiel Superior (Tipos de Procesos),
Nivel de Configuracion (Categorias de Procesos)ivelNde Elementos de Procesos
(Descomposicion de los Procesos), los que peémitibtener una vision globalizada
de la cadena para ver las principales deficierdgal®s procesos y realizar las mejoras
pertinentes. A continuacion se muestra un diagmerias niveles del Modelo SCOR:

A |
: Nivel 1
Tipos de procesos
B |
m | Nivel2 s
Categorias de -
o Lﬁv’:ﬁj
o '
O Nivel 3 |
oD A | Elementos de P1.2 P1.4
o procesos \
T
Identificar, |dentificar, Equilib
-g pn'rarizar[y '\ulall.'umrl:rjr le::rl;osmée Esmhb?:;r}‘l >
oo comun
= requerimientos || recursosdela | | roquerimientos || Plenesdela
de {a cadena cadena de'lar..adana e
_ P11 5 P13 | ‘
X -
/| Niveld W
F Y Nivel de || 18]
implantacién \\
|

Figura 3.2- Niveles del Modelo SCOR
Fuente: [Navactiva(g6

En los tres niveles, SCOR aporta Indicadores CtvdRendimiento (KPI's).
Estos indicadores se dividen sisteméticamente eco cAtributos de Rendimiento:
Fiabilidad en el Cumplimiento, Flexibilidad, Velded de Atencién, Costo y Activos,
los cuales seran descritos posteriormente.

En un cuarto nivel (Nivel de Implementacién), seadenponen los elementos de
procesos en tareas. En el nivel 4 las empresagpmieam las mejoras en sus procesos y
sistemas, no siendo este nivel parte del ModeloFSCO
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El Modelo SCOR estad enfocado en los tres primereslas y no procura
establecer como cada organizacion particular delwemducir sus negocios o disefiar
sus sistemas o flujos de informacién. Cada orgaitimaque implemente mejoras en su
cadena de suministro utilizando el SCOR-Model ntaes extender el modelo, al
menos al nivel 4, usando los procesos, sistemasagtigas especificas de su
organizacion.

3.3.1 Nivel superior (nivel 1)

En el primer nivel se define el alcance y el comte del modelo de referencia
de operaciones de la cadena, y se establecen Jesvob de rendimiento de los
procesos de almacenamiento, produccion y suminiBtmadefinitiva, se fijan las bases
de actuacion.

En el contenido del modelo SCOR se analizan lassbde competicion y se
establecen los objetivos de rendimiento competitivo

Los indicadores de Nivel 1 son medidas de altolniue recorren multiples
procesos de SCOR. Los indicadores del primer Nivese relacionan necesariamente
con todos los procesos del Nivel 1 (Planificacidhastecimiento, Produccion,
Distribucion y Retorno). En los indicadores de minNivel los tres primeros poseen
puntos de vista externos (orientacion al client@ntnas Costos y Activos son puntos
de vista internos (orientados a la empresa). Ailcoation se presentan los indicadores
del modelo con su respectiva orientacion.

Tabla 3.1- Indicadores de primer nivel.

Frente al Cliente Externo Frente al Cliente Interno

Atributo de Rendimiento Fiabilidad |Respuesta |Flexibilidad | Costo Activos

Pedidos Entregados a Tiempo — Delivery Performance X

Pedidos Enfregados Completos — Fill Rate X

Pedidos Enfregados Perfectos — Perfect order fulfillment X

Ciclo de la Orden de Compra — Order Fulfillment Lead Time X

Tiempo de respuesta de la cadena de suministro-
Supply Chain Response Time

o)

Flexibilidad de la Produccion- Production Flexibility X

Costo de la Gestion de la Cadena de Suministro —
Supply Chain Management Cost X

>

Costo de Articulos Vendidos Cost of goods old

Valor Aiiadido de Productividad - Value- Added Productivity X

Costo de Garantia y de Retorno de Procesamiento —
Warranty Cost Or Refums Processing Cost X

Tiempo de Ciclo Efectivo a Efectivo - Cash to Cash Cycle Time X

Exactitud de Inventario X

Rotacion de Activos - Asset Turns X

Fuente: Adaptacion de los indicadores de nivel hase a informacion otorgada por el modelo SCOR

> Cliente Externo: Son los indicadores relacionadwslos clientes que adquieren
los productos de la empresa o que utlizan susicsesy Dentro de los
indicadores frente al cliente externo existen difiées orientaciones:
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» Fiabilidad: Los indicadores que se orientan adaifidad se relacionan con la
seguridad o buenos resultados que debe ofrecardeesa a sus clientes.

 Respuesta: El indicador que se orienta a la respuss relaciona con la
capacidad para proporcionar a los clientes una nemad de servicio.

* Flexibilidad: Los indicadores que se orientan aifididad se relacionan con la
capacidad de la empresa para ajustarse a las dedesidel cliente.

> Cliente Interno: Son los indicadores relacionadws las diferentes areas de la
empresa, que solicitan un producto o servicio a dapartamento dentro de la
organizacion. Existen diferentes orientacionestérahcliente interno:

» Costos: Los indicadores que se orientan a los soserelacionan con el gasto
econdmico realizado por la empresa para desarsulfaactividades.

e Activos: Los indicadores que se orientan a losvastise relacionan con la
medicion de los bienes con valor comercial que degafia posee y que
aparecen en su balance general, con inclusiomeeagiequipo, inventario, etc.

Los valores de los indicadores de este nivel sgpaoam con los indicadores de
desempeio de cadenas de suministro de empresdmesmy se califican de iguales,
inferiores o superiores a través del Benchmarklggesta manera se puede analizar en
gue aspectos tiene desventaja la cadena de sumimnigntificar las mejoras necesarias,
priorizar los proyectos de mejora y planificar gecacion a un nivel global.

La realizacion de Benchmarking es importante pbésaea de logistica ya que en
ésta se encuentra concentrada en gran parte, paesta correcta a los exigentes
objetivos de satisfaccion de los clientes y deddeoa de abastecimiento, asi como
también la reduccion de los niveles de inventarialey los costos asociados a la
operacion, los cuales se han transformado en etemecriticos del mercado
competitivo actual.

3.3.1.1 Indicadores de rendimiento (KPI's)

Los KPI's (Key Performance Indicator) o indicadodesrendimiento son datos
que permiten evaluar el desempefio y los resultddosada componente clave de la
gestion de la organizacion, permitiendo determ@havance en el cumplimiento de las
metas y objetivos trazados, mediante un contrainpeente sobre las operaciones y
retroalimentacion de informacion que facilita eljonemiento general de la cadena de
abastecimiento. Cada indicador tiene su unidad el#ida establecida, generalmente se
expresan en: horas, dias y porcentajes. Esto aopatancia a la hora de comparar los
indicadores con los de otras empresas, ya quesee pma misma nomenclatura.

Los indicadores deben recoger informacién clavea palinear los niveles
operativos, tacticos y estratégicos de la actividaeben ser exactos, es decir, no
permitir margenes de error y estos a su vez debersegmentables para poder ser
calculados para un ambito concreto.

La medicion de los indicadores permite identifigagvaluar de forma oportuna
las diferentes areas de gestién, con el objetivocal®ocer los puntos criticos de
desempeiio para implementar estrategias que perrapgesvechar al maximo las
ventajas competitivas para enfrentar los problemas.
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3.3.2 Nivel de configuracion (nivel 2)

La cadena de suministro puede ser configurada selgiomportamiento o rubro
que tiene la empresa, la cual debe aplicar sutegtaade operaciones en base a la
configuracién de su cadena de suministro.

El Modelo SCOR contempla 26 categorias de procamwespondientes a los
pasos principales que permiten configurar la caddeapracticamente cualquier
empresa. Este nivel permite a la organizacion kstabla estrategia operativa a través
de una configuracion Unica de la cadena de sumonist

Las 26 categorias de procesos corresponden a: 5Plde, 3 de
Aprovisionamiento, 3 de Produccion, 4 de Distribugi 6 de Devolucion (3 de
Aprovisionamiento y 3 de Distribucion), y 5 de ApoyLas 5 primeras son tipo
Planificacién, las 16 intermedias son tipo Ejecngrdas 5 ultimas son tipo Apoyo. Las
de apoyo ayudan a las de planificacion y ejecugideparan, preservan y controlan el
flujo de informacion y las relaciones entre losostiprocesos, A continuacién se
describen los tipos de clasificacion:

> Planificacion:Un proceso que alinea los recursos conocidos isfager la
demanda prevista.
> Ejecucion:Un proceso desencadenado por el previsto o relal demanda, que

cambia el estado de los bienes materiales, a trdeéda programacion,
transformacion de producto, y/o traspaso del primdaicsiguiente proceso.

> Apoyo. Corresponde al proceso que prepara, mantiene Yy nadrai la
informacion en que se basa y ejecuta la planifisaci

Las categorias de planificacion, ejecucion y apa® subdividen en
Aprovisionamiento, Produccién y Distribucion (laatuiene incluido el retorno de
productos). Estos procesos reciben materiales @o, bgjecutan una transformacion o
hacen actividades de valor afadido, y suministkgmoglucto final a sus clientes. Estas
subdivisiones se clasifican de la siguiente forma:

> Plan ( P de Plan o planificacion)

e Plan de la Cadena de Suministro (P1): Se planificenrecursos con las
necesidades, se establecen y comunican los plan@saptotalidad de la cadena
de suministro, incluido el retorno, asi como lacegon de los procesos de
origen, produccion, y distribucion.

* Plan de Origen (P2): Se establecen las estratélgiasigen, se identifican y
evallan los recursos de origen, para que cumplatoscestandares establecidos
por la empresa.

 Plan de Produccion (P3): Se establecen las esaatatp produccidon, se
identifican y evalGan las materias primas e insupara la produccion.

* Plan de Distribucion (P4) Se establecen las egiestede distribucion y se
identifican y evallan los productos para la disicibn.
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* Plan de Retorno (P5) Se establecen las estratégiestorno y se identifican y
evallan los productos que retornan a la empresa.

> Aprovisionamiento ( S de Source u origen) :

e Origen del Producto Almacenado (S1): Se relaciooa el origen (y las
relaciones con los proveedores) de los productastegites, componentes y
servicios.

* Origen de Producto bajo Orden (S2): El aprovisiaeain y envio de un
producto requerido por un cliente particular.

» Origen de Disefio bajo Pedido (S3): La negocia@pngvisionamiento y envio
de pedidos, productos especializados, o servicioe gon diseflados y
construidos en base a los requerimientos o esgawibnes del contrato o
pedido de un cliente particular

En general, en el origen de las materias primapuen mencionar los
siguientes procesos: el calendario de entregasstiss;erecibir, verificar, transferir
productos y autorizar los pagos de proveedorespdambién identificar y seleccionar
las fuentes de suministro cuando no esté determipaeviamente algun producto,
ademas de gestionar las reglas de negocio, ewdld@sempeiio de los proveedores, y
mantener los datos, a parte de administrar el taven los bienes de capital, los
productos, red de proveedores, requisitos de irapiort / exportacion, los acuerdos de
proveedor, y en general toda la cadena de sunanistr

> Produccion ( M de make o producir):

» Fabricacion contra Almacén (M1): Los productos “Mako stock” estan
dirigidos a ser despachados desde los stock odfder plataforma de la
empresa”, son fabricados previamente al pedidocliehte, y generalmente
producidos en relacion a la prevision de ventas.

» Fabricacion bajo Pedido (M2): Los productos “Maieorder” corresponden a
los productos que son enviados bajo el pedido lieite y son producidos o
configurados en respuesta a dicho pedido.

» Fabricacion con Disefio Bajo Pedido (M3): El procesofabricacion de los
distintos productos, como las partes que mantieneidentidad a través del
proceso de transformacién, estan dirigidos a sewptatados tras la aceptacion
del recibo del cliente. Mientras que la fabricadi@jo pedido incluye productos
estandar construidos solo en respuesta a la ordercliénte o productos
configurados especificamente para un pedido detadoi El disefio bajo
pedido incluye productos a medida que son disefladesarrollados y
manufacturados en respuesta a una orden especifica.
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En produccion se evalla, a traves del modelo SCIaR,actividades de
fabricacion, numero de productos, produccion y Ipaude estos, envase, etapas y
liberacion de insumos a entregar, rendimiento, Sjappoductos en proceso (WIP),
equipos e instalaciones, transporte, red de praglugcel cumplimiento de las normas
para la produccion de la cadena de suministro.

> Distribucién ( D de Deliver o distribucion):

» Distribucion de Fabricacion contra Almacén (D1):tdSs productos son
distribuidos cuando son solicitados por los clisnfeanto mayoristas como
minoristas), ya que al ser de importancia la engples fabrica para mantener
stock.

» Distribucion de la Fabricacion Bajo Pedido (D2):tdss productos son
entregados a las cadenas de supermercados y empi@sadistribucion, las
cuales se encargan de distribuir los productostdingente a los clientes.

* Distribucién de Pedidos bajo Disefio (D3): Estosdpobos son enviados a
empresas de retail, los cuales son enviados dnectie a sus dependencias para
ser distribuidos.

» Distribucién al por Menor (D4): Se refiere a larega de productos a negocios
de primera linea, es decir, pequefios negocios acaines.

La gestion del almacén se encarga de recibir Yica@rique los productos sean
enviados de forma eficaz a los clientes, al igua kg facturacion de éstos, ademas de
gestionar las reglas de negocio, el rendimientoinfarmacién, los inventarios de
producto terminado, el capital, los bienes, eigporte, el ciclo de vida del producto, la
cadena de suministro y entrega. Asimismo poseeaiegoria que son los producto de
venta al por menor y otra de distribucion de préasia proveedores mayoristas. Todas
las medidas de gestion de pedidos, de procesandentas consultas de los clientes y
citas para los traslados y la seleccion de losspamistas son fundamentales para la
empresa, ya que de esta manera se realiza ungaefreiente de los productos a los
clientes lo cual logra fidelizarlos con la empresa.

> Retorno ( R de Return o Retorno):

Las categorias de retorno son seis, tres relac@snaoh Source u origen de la
devolucion y tres relacionadas con Deliver o disition de los productos. Las que se
anteponen con la letra S corresponden a las dempresn cambio las que llevan la letra
D se relacionan con la distribucion.

e Origen del Producto Defectuoso (SR1): Identifica fleente del producto
defectuoso y su condicién, solicita la autorizaai@ndevolucion, calendario de
entrega del producto y transferencia el producfeati@oso.
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Origen del Mantenimiento del Producto Defectuode2)S Verifica el origen y
mantenimiento, reparacion y revision de productdsntifica la condicion y
disposicion de productos, se solicita la autorizade devolucion de productos
y retorno de productos a mantenimiento. Ademas uleriaar el regreso de
productos y su transferencia a mantenimiento.

Origen de Exceso de Producto (SR3): Se confirmarigen del exceso de
producto, se identifica su condicion, se solicaltorizacion de devolucién de
productos, se restablece el exceso de producinitésizacion del regreso de los
productos y la transferencia del exceso de estos.

Retorno de Producto Defectuoso (DR1): Se analizaraducto defectuoso, se
verifica su estado y se evalla su re-ingreso &gz productivo o su desecho.

Producto para Mantenimiento (DR2): Se analiza eldpcto, se verifica su
estado y se transfiere a mantenimiento o reproceso.

Retorno de Exceso de Producto (DR3): Se analizzxetso de producto, se
verifica su estado y se transfiere al proceso it

Asimismo en el retorno de los productos se admamdis reglas de negocio, el

rendimiento, la toma de datos, el inventario, lasnés de capital, transporte, la
configuracion de la red, los requisitos reglameosary el cumplimiento de las
devoluciones.

>

Apoyo ( E de Enable o Habilitar) Acompafiadas pdetea de la categoria a la
cual apoyan)

Apoyo del Plan (EP) Se encargan de gestionar langade suministro en lo que
respecta a procesos, transporte, levantamientdatds, inventarios y bienes de
capital.

Apoyo de Origen (ES): Se encargan principalmentadieinistrar las reglas del
negocio, productos de inventario, bienes de capitedvos productos y acuerdo
con proveedores, ademas de evaluar el rendimieatdosl proveedores y
mantener una base de datos de ellos.

Apoyo de Produccion (EM): Se encargan de admimiskaa produccion,
informacion del area, transporte, procesos, equgranm instalaciones y la
aprobacién de produccion.

Apoyo de Distribucion (ED): Se encargan de admiaisgl transporte, el ciclo
de vida del producto, los inventarios de produdersninados, traspaso de
informacion y de evaluar el rendimiento de entrega.

Apoyo de Retorno (ER): Se encargan de administtaam@sporte utilizado en el
retorno, el retorno al inventario, el regreso d®rmacion de productos, el
retorno a la red de configuracién y del cumplimiede los requisitos para
volver a la cadena.
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En el Nivel Configuracion, la cadena de suministelbe representarse usando
las 26 categorias de procesos conforme a su estadal o presente (AS 1S),
geograficamente mediante diagramas de hilos, paeapugs establecer las
especificaciones de disefio de su nueva cadenandaistio y poder reconfigurarla al
estado deseado (TO BE). Las empresas pueden impkemeu estrategia de
operaciones por medio de la configuracibn que edllign para su cadena. La
configuracion del diagrama hilos es también denadarMapa de Procesos de SCOR.

: @ IE>
;|P2>PB>P4>§ |P2> |p4>

‘ | PS5
Proveedores i
Intermacionales ! !

' M1> D1 >— 31 D1 j 81
Proveedores i ;
Nacionales : ;

' AlaEmpresa A Centro de t | Clientes
' Distribucién

Proveedores MP

Figura 3.3- Diagrama de hilos Modelo SCOR
Fuente: Elaboracion propia en base a informacgtddelo SCOR

La configuracion de “hilos” de una cadena de sistrim ilustra como son
hechas las representaciones de SCOR. Cada hilee merdusado para describir y
evaluar distintas configuraciones de la cadena dmingstro. Los hilos son
desarrollados a partir del flujo fisico-geograftmlos productos.

3.3.3 Nivel de elementos de procesos (nivel 3)

En el tercer nivel de descomposicién de procesodetallan de forma clara los
distintos elementos del proceso. Este nivel deteara capacidad de la empresa para
realizar con éxito el proceso en cuestion en losades elegidos, ya que permite afinar
con mas detalle la estrategia de operaciones dafem el nivel anterior. Los aspectos
qgue se deben identificar son informacion de entrgdaalida, indicadores de
rendimiento, mejores practicas aplicables y requentos a exigir al sistema.
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En el tercer nivel se representan las actividadeka dcadena de suministro de
manera detallada descomponiendo las categoriasemerdos de procesos. Estos se
presentan en secuencia légica (con rectangulogchdk) con entradas y salidas de
informacion y materiales.

Neceaidades de materiales
Localizacion de stocks
Entradas Planes de Abastecimiento Registro de ]m alizacion de stocks en proceso
Seilales para la reposicion Proveedores _ocalizacién de stocks acabados

N Programan las Recibir ¥ Transferir

Elementos entregas de verificar material material
material

Salidas l

Programas de entrega al Recepciony Stocks
proveedor verificacion de
Status de productos contra materiales
pedido

Figura 3.4- Proceso de Abastecer con materialesnapBnentes Estandares
Fuente: Elaboracion propia en base a informac@fCthavez&Torres-Rabello]5

Las empresas pueden afinar su estrategia de opeeacien este nivel, e
identificar las mejores practicas aplicables ydapacidades de Sistema (hardware y
software) requeridas para apoyar estas mejoras.

3.3.4 Implantacion e implementacién del modelo SCOR

Este ultimo nivel no se aborda realmente dentrdvitelelo SCOR, ya que en él
se deberia establecer como adquirir las ventajapetitivas mediante la implantacion
e implementacion de practicas especificas. En itlefin se trataria de gestionar la
cadena de suministro teniendo en cuenta que laesapgna de ser competitiva y
adaptable a las condiciones cambiantes del medio.

En este nivel se suele empezar con uno o varioegiws, luego evaluarlos y
posteriormente extenderlos a toda la cadena den@iroi adaptando la organizacion,
tecnologia, procesos y personas para lograr ventajapetitivas.

Por consiguiente en cuanto a la gestion de la @eadersuministro de la empresa
Velarde Hnos., el Modelo SCOR es una herramieritatégica que mostrara una vision
global de toda la cadena de suministro y espedificada uno de sus procesos y
elementos, analizara, medira, establecera objetdesrendimiento, determinara
oportunidades de mejoras, identificara las mej@mrégticas y sistemas, y priorizara
proyectos para la mejora de los procesos.
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La aplicacion del Modelo SCOR en la cadena de sstrinde la empresa
Velarde Hnos., otorgara una serie de beneficioedns cuales se pueden destacar:
mejoramiento de la calidad del producto y servicipductos mas competitivos,
tiempo de ciclo menor, optimizacion del desarralés producto, menores costos de
inventarios, reduccion del capital de trabajo, mejtilizacion de los activos, mayor
consistencia en las entregas a tiempo, capacidathateejar eventos inesperados,
aumento de la productividad global de la cadeneatls, acceso a nuevos mercados y
consolidacion de los actuales.
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Capitulo IV: Aplicacion del Modelo SCOR en la Cadema de Suministro de la
Empresa Velarde Hnos.

El analisis de la cadena de suministro de la erapvetarde Hnos. se efectuara
tanto en la Casa Matriz de la empresa como en su_&Bplicacion del modelo SCOR
se realizara por medio de la implementacion derss niveles del modelo, los cuales
permiten conocer los tipos, categorias y elememrtdod procesos en las areas de:
Abastecimiento, Produccion, Distribucion y Retogue componen la cadena.

4 1Nivel 1

Es primordial la definicion estratégica: el factwwmpetitivo por el que la
empresa quiere destacarse. Para algunas, la pdoesl el costo; en cambio para otras
es el tiempo de respuesta, entendido como tiempdedgue se inserta el pedido hasta
que se entrega al cliente. De esta forma, el objete las compafias que compiten por
costo, no es la entrega inmediata, sino la econemia ejecucion del proceso y tendran
indicadores especializados en ello. Por el comirarila estrategia del CD es la entrega
rapida, seran otros los indicadores que tendraromajevancia dentro de la métrica.
En el caso de Velarde Hnos. la estrategia de @ssfwioridad, ya que se busca obtener
la mayor rentabilidad, pero sin menospreciar elisierentregado al cliente.

Antes de presentar la descripcién de cada indica$amportante dejar en claro

la expresion “Periodo X", la cual es utilizada emigs de los indicadores. El periodo X
hace referencia al periodo de tiempo sobre el seidleva a cabo la medicion, lo cual
cobra importancia a la hora de realizar el esta@denchmarking, donde lo ideal es
trabajar con periodos de tiempo largos, que coareruck y bajas en la demanda
debidos a los estacidnales propios de algunos ndesegio. No obstante, lo realmente
importante, es que las empresas trabajen bajo i&®maa parametros de tiempo para
que los datos sean comparables. El “Periodo Xizatilo en los indicadores del modelo
SCOR sera de un afio correspondiente al 2008, etual se aprecian, distintos

comportamientos en la cadena de suministro.

4.1.1 Descripcion de los indicadores

A continuacion se explicaran en detalle cada unlwsiendicadores usados en el
nivel 1 con su respectiva férmula.

1.- Delivery Performance (Pedidos entregados gotigm

Este indicador mide el nivel de cumplimiento deelapresa para realizar la
entrega de los pedidos, en la fecha o periodo ¢g@atan el cliente. Es importante
determinar la llegada a tiempo de los productosjymsi esto no se cumple se tendran
quiebres de stock y clientes insatisfechos porestir a tiempo las mercaderias. Este
indicador se mide en porcentaje y se representk@iguiente férmula:

NUmerade pedidosentregadositiempo
Numerdotal de pedidossolicitadsenel periodo
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Este indicador no se podra medir en la empresardé&eHnos. debido a que no
existe registro sobre los pedidos entregados gtiearia gran cantidad de clientes que
posee la empresa a nivel nacional. Esto se debe &agempresa tiene externalizado el
servicio de distribucion a los clientes, pero asgh @eberia existir control sobre la
entrega de pedidos para saber si estos son erigegpdrtunamente a los clientes.

2.- Fill Rate (Pedidos Entregados Completos)

Este indicador mide el nivel de cumplimiento dechapresa en la entrega de
pedidos completos al cliente, es decir, establaceelacion entre lo solicitado y lo
realmente entregado al cliente a partir del invemt&orresponde a la medicion de los
pedidos entregados completos por el CD a los pudéosyenta o sucursales. Este
indicador es de importancia para la empresa porefleia el comportamiento de los
productos y la integridad de la mercaderia. De reidae llegar a tiempo, si los
productos llegan en mal estado o incompletos. Higios de problemas pueden causar
pérdidas de venta, de clientes y mermas econdmpéada empresa.

La medicién del Fill Rate es en porcentaje y puedeluarse de distintas
maneras:

> Unidades de Productos:

Numeradeunidadegsie productosentregadasompletagenel periodoX
Numeraotal deunidadesle productossolicitadas para el periodoX

Para el calculo en unidades de producto, dichaadni@be definirse en la forma
en que habitualmente el producto se solicita erorden de compra (unidad de
comercializacion detallista 0 no detallista).

> Pedidos:
Numerade pedidoentregadosompleto®nel periodoX

Numeraotal deunidadesie pedidossolicitadasenel periodoX

Para el calculo de pedidos, se considera un peittegado completo, cuando
contiene todas las unidades solicitadas por efteljeestablecido en las facturas, donde
se especifica en detalle lo solicitado.

Para la medicion del indicador, se consideré aicjpal cliente de Velarde
Hnos. el cual corresponde a D&S, que comercialiaecas propias del supermercado
Lider, marcas propias de Velarde Hnos. y una angdima de productos importados
por la empresa.

El indicador dio como resultado 95% en el afio 2018)que es importante
destacar que el 5% que no se entrega completeatecke debe diversos motivos entre
los cuales se pueden mencionar:

» Falta de de materias primas en produccion

« Falta de stock de productos terminados en el CD
« Falta de insumos en produccion

» Cambio de divisas
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3.- Perfect order fulfillment (Pedidos Entregadesf&€ctos)

Este indicador mide la calidad total de la entrdgapedidos de la empresa.
Considera que un pedido es perfecto cuando curoplé&s siguientes condiciones:

> El pedido es entregado - recibido a tiempo
> El pedido es entregado - recibido completo
> La factura no presenta error, documentacion complet

Al cumplirse estas condiciones, las caracteristighgproducto son excelentes y
se entregan de acuerdo con las exigencias deteclien

La medicion de este indicador no se podra realimda empresa Velarde Hnos.,
ya que como se menciond anteriormente no se tegistno de los pedidos entregados a
tiempo a los clientes de la empresa a lo largmde ¢l pais.

4.- Order Fulfillment Lead Time - Ciclo de la Ordége& Compra

Este indicador mide el tiempo que transcurre egltraomento en que el cliente
realiza el pedido y el momento en que recibe fisarate la mercancia. Debe expresar el
ciclo normal de orden y por lo tanto debe calcelascluyendo los pedidos urgentes y
los pedidos programados.

Debe aclararse que este indicador no correspolaeagpacidad de respuesta de
un proveedor, lo que mide es la longitud en tiengwd total de la cadena de
abastecimiento, teniendo en cuenta los acuerdablesidos entre cliente y proveedor.
La unidad de medida del indicador es en horasfgrsaula es la siguiente:

Tiempo maximo de atencion de pedidos y entregagqua

El tiempo de atencion de cada pedido se calculaoclandiferencia entre la
fecha de recepcion de la mercancia y la fecha dergeion de la orden de compra por
parte del cliente.

El ciclo de la orden de compra debe ser especdiodel forma agregada,
teniendo en cuenta cualquier tipo de entrega qakceela empresa. El indicador se
puede calcular diferenciando los tipos de entrega:

> En una misma Region: Las bodegas desde donde \&qutor lleva a cabo el
despacho y el lugar donde el cliente realiza elcgso de recepcion, se
encuentran ubicados en la misma region.

> En Diferentes Regiones: Las bodegas desde dongiewatedor lleva a cabo el
despacho y el lugar donde el cliente realiza elcgso de recepcion, se
encuentran ubicados en diferentes regiones. Enceste se distribuye a las
distintas regiones del pais por medio de servidgsutsourcing.

Para el calculo de este indicador se tomaron entauas areas de distribucion
gue posee la empresa, las cuales estan dividideis@nzonas, segun la ubicacion en la
gue se encuentren y para cada una de ellas eglisterios tiempos de atencion.
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Cada uno de los valores de las distintas zonagaigltiene implicito 168 horas
correspondientes a 7 dias, ya que para cada ules denas salen los despachos solo
una vez a la semana, ademas del tiempo que dersardas zonas respectivas los
despachos.

5.- Supply Chain Response Time - Tiempo de respulsta cadena de suministro

El tiempo de respuesta de la cadena de suministemsende como tiempo de
respuesta de la demanda a la habilidad de la caslemaconocer un cambio en las
preferencias del consumidor, de los ajustes deipuestos, produccion, de revisar los
pedidos de las materias primas y de los requertosate transporte.

El tiempo de respuesta de la cadena de suministrmide en dias y para
calcularlo se consideraron los cambios de demaddhjdo a los pedidos para
promociones de grandes clientes (supermercadasgu@es son requeridos en plazos
menores de tiempo, centrandose en el mani con pkdasado para las marcas propias
de estos clientes considerando el tiempo que laesapardaria en fabricarlo para
satisfacer dichas promociones:

> Si se cuenta con la materia prima para la elabimadel producto se deben
considerar los siguientes tiempos:

Tabla 4.1- Dias de elaboracién contando con mapeiriaa

Tiempos Dia
Tiempo de traslado de MP a produccion Dia 1
Tiempo de seleccion de materia prima (pasas) Dia 1l
Tiempo de traslado de insumos a produccion. Dia 2
Tiempo de elaboracion de producto Dia 2
Tiempo de envio a CD Dia 3
Distribucion a cliente Dia 4
Total 4 dias

Fuente: Elaboracion propia

Hay que considerar que si la materia prima sotlaitpara satisfacer un cambio
de demanda (promocion) es internacional, y se aueonh stock en el CD, la
elaboracion del producto tardaria un dia mas @dastiesde CD al Casa Matriz) a lo
estipulado en el cuadro anterior, es decir, 5 péas si no se tiene stock el producto no
se puede producir ya que el ingreso a la bodegsstdemateria prima puede demorar
meses (dependiendo del pais que provenga) y nodréapsatisfacer la demanda del
cliente. Pero existe la alternativa de negociaglanercado nacional con otras empresas
importadoras la materia prima necesaria para laym@on, como por ej. Empresa
Caprile S.A. o De Maria, por lo cual la demandpacdria satisfacer.

> Si no se cuenta con la materia prima para la ed@imr del producto se deben
considerar los siguientes tiempos:
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Tabla 4.2- Dias de elaboracion contando sin mapeiiaa

Tiempos Dia

Tiempo de llegada de la materia primas por padteias aprox.
del Proveedor

Tiempo de traslado de MP a produccién Dia 5
Tiempo de seleccion de materia prima (pasas) Dia 5
Tiempo de traslado de insumos a produccion. Dia 6
Tiempo de elaboracion de producto Dia 6
Tiempo de envio a CD Dia 7
Distribucién a cliente Dia 8

Total 8 dias aprox.

Fuente: Elaboracion propia

El tiempo de llegada de la materia prima por pdeleproveedor (4 dias), a la
Casa Matriz depende principalmente si éste cuaata e stock disponible para
satisfacer la necesidad, ya que la entrega en @onds normales demora 14 dias
hébiles.

6.- Produccion Flexibility - Flexibilidad de la Rhaccion

Este indicador se relaciona con la medida en querdanizacion tiene la
suficiente flexibilidad para enfrentar las variame de la produccion. La
especializacion flexible se caracteriza por una l@amexibilidad funcional, que se
apoya en la versatilidad de los operarios, lo camlifa una mejor utilizacion de
recursos en funcion de las necesidades de produgaé los cambios en la fabricacion
de unos productos en lugar de otros, segun sealiacén de la demanda.

La flexibilidad de la produccién estara determingoa los trabajadores,
maquinaria disponible, insumos y materias primagjeir, si se planifica un producto
en la envasadora volumétrica 1 y en medio de ldym@on, falta materia prima o
insumos, se puede envasar otro producto o haceessgimara los mesones. A
continuacion se muestran los cambios que se puemiizar segun la estacion de
trabajo:

Tabla 4.3- Cambio de programacién en maquinas pness

Imprevisto Maquinas Mesones

Falta MP 1.- Cambio de producto 1.- Cambio de producto
2.- Fabricacion de sobres para| 2.- Operarios enviados a otra area
mesones

Faltan insumog 1.- Cambio de producto 1.- Cambio de producto
2.- Fabricacion de sobres para| 2.- Operarios enviados a otra area
mesones

Fuente: Elaboracion propia

Si una maquina llega a fallar, los operarios gabdjan en ellas son enviados a
otras areas y si debido a un aumento de la pradlusa necesita refuerzo de personal
en una seccion, se envian operarios de otra anea &poyo.
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Por las caracteristicas de los procedimientos @enjaresa en lo que respecta a
los inventarios tanto de materias primas como denms y mano de obra disponible,
ademas de la amplia gama de productos que pospeede concluir que la produccién
es 100% flexible ya que existe una pauta de qudupiodiariamente y si existe un
inconveniente se cambia rapidamente la producaéa @iro producto.

7.- Supply Chain Management Cost - Costo de ldi@ede la Cadena de Suministro

Este indicador mide los costos asociados a ladyedt la cadena de suministro,
pero para su medicion en la empresa Velarde Hedsnsaran los costos asociados a la
falta de herramientas de gestion en las areasrdpraes, almacenamiento y produccion.

En el area de compras se medira el costo asocidal® materias primas que
provienen con problemas de humedad, contaminae$pecto etc. y que no son
devueltas al proveedor, debido a la carencia deun@acion entre el &rea de compras
y almacenamiento.

En el area de almacenamiento se mediran los casta$ados al vencimiento de
materias primas en la bodega, debido al no cumgiitaide FIFO.

En el area de produccién se medira el costo dmé#dsrias primas que se dan de
baja por barrido (caen al suelo), los costos adosia los productos terminados que se
deben revisar y etiquetar nuevamente y los costosnp tener estandarizados los
procesos productivos por ejemplo el tiempo y teaipea de tostado de semillas.

Este indicador se medira en pesos y su formulaesepta la sumatoria de los
siguientes costos:
* Barrido
» Devolucion a Proveedor
* Reproceso y revision de Productos Terminados
e No Cumplir FIFO
* No estandarizacion de procesos

El indicador di6 como resultado $40.000.000 milneorrespondiente al afio
2008. Cabe destacar que este valor solo considerm@ados de baja documentados por
la empresa ya que existe una cantidad considegabl@o se encuentra registrada.

8.- Cost of goods sold - Costo de Articulos Vendido

Corresponden a los gastos relacionados con lana@pa y almacenamiento de
los articulos para la venta, la promocion, los @a&n que se incurre al realizar las
ventas, gastos de reparto y otros. Para los estamdosieros suelen separarse cada uno
de estos gastos y se registran en cuentas indiggjupero que son de igual modo
registros avalados con sus respectivos montogijicaitos de los mismos. ej:

Comisiones de Ventas.
Costos de Envio.

Costos de Almacenamiento.
Costos de Produccion.
Reponedores. Etc.

YVVYY
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Este indicador se mide en porcentaje y la formuwa & representa es la

siguiente:
Costaodearticulosvendidos
Ventaglel periodo

Para el calculo de este indicador se tomé6 en cuiitalance creado por el area
de contabilidad de la empresa donde se denotas todaostos en que se incurre para
la fabricacion, almacenamiento, distribucion y weemte productos entre otros. El
indicador se midi6 en relacion a las ventas del2{R8.

El resultado emitido corresponde a un 59%, lo gqgeifsca que de los articulos
vendidos se obtiene un 41% de margen correspoerdieios productos vendidos en ese
periodo.

9.- Value Added Productivity - Valor Afiladido deoBuctividad

La productividad puede definirse, como la proporcéitre entradas y salidas.
Las entradas se refieren a los recursos utilizaddes procesos necesarios para generar
las salidas. Las salidas son todo lo que se produieatras que las entradas son todo lo
utilizado. Por consiguiente, la productividad ea amedida de la eficiencia en el uso de
los recursos disponibles.

Para calcular el valor afladido de productividaddeal que la empresa no altere
sus factores de producciéon, pero los imputs cambtstantemente en funcion del
movimiento laboral, cambios de capital y la caaiin. Para calcular la eficiencia de
la productividad se tomaran en cuenta los dos g@saridcos de produccion en la
empresa, los cuales son:

> Méaquinas: La planta de produccién cuenta con cméquinas envasadoras, las
cuales se detallan a continuacion:

« Semionato 1: Maquina envasadora de productos catneendras, castafias,
azucar, rubia, pasas, maiz, pimienta entera etc.

» Semionato 2: Maquina envasadora principalmenteatd.m

e Volumétrica 1: Envasa productos como: coco ralladaiz etc.

* Volumétrica 2: Envasa mani y diversos productos.

* Envamec Polvo: Envasadora de polvos

> Mesones: La planta de produccion cuenta con siesones en los cuales las
operarias se encargan del envasado manual de psediamo: azafran, canela
entera, harina de linaza, cacao amargo, tomatediattdo, orégano entero etc.

Para medir la productividad en las maquinas y nmessse utilizara la eficiencia
operacional, la cual mide cuan eficientemente ta sperada una maquina o meson,
dentro del tiempo planificado, para la cual se dé&feer en cuenta las paradas
imprevistas que corresponden al tiempo duranteial la maquina o meson no puede
producir por encontrarse en eventos no rutinatédss como:
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» Falta imprevista de materiales

» Falta de operarios

* Razones de calidad han llevado a detener la linea
» Fallas de cualquier naturaleza

* Falta de suministros imprevista

* Accidentes

La férmula que representa al indicador es la sigaie
prod_uccmrr(.egl 100
produccionplanificaca

EficienciaOperacion&% = (

Donde:
* Produccién Planificada = Velocidad Especificadaenipo Operacional
* Velocidad Especificada: Velocidad oOptima de opémacde la maquina u
operarias de mesones para un producto determimadongin tipo de holgura
para pérdida de eficiencia. Se expresa como canhpidaunidad tiempo.
« Tiempo Operacional: Duracion del turno de trab@wespondiente a 8 hrs.

Para el calculo de este indicador se consideratonumero de cajas de
productos terminados que se fabricaron en el permodnprendido entre el 23 al 27 de
febrero del afio 2008.

Tabla 4.4- Productividad de maquinas.

Maquina Planificado Real Productividad
Semionato 1 3380 1977 58 %
Semionato 2 4900 4483 91 %

Volumétrica 1 2520 1095 43 %
Volumétrica 2 3800 3376 89 %
Envamec polvo 2128 1843 87 %
Total Maquinas 16728 12774 76%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 4.5- Productividad de mesones.

Mesones Planificado | Producido | Productividad
Meson 1 400 228 57 %
Meson 2 430 213 50 %
Meson 3 488 238 49 %
Meson 4 420 314 75 %
Meson 5 490 210 43 %
Mesoén 6 230 89 39 %
Mesoén 7 520 369 71 %
Total Mesones 2978 1661 56%

Fuente: Elaboracion propia
De las tablas anteriores se puede concluir |desie:
> La eficiencia total de las maquinas correspond@ &%, este valor se debe

principalmente a los tiempos utilizados para ajusta maquinas para el cambio
de formato de productos a envasar.
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> La eficiencia total de los mesones corresponde a56%, el cual es
consecuencia de multiples factores tales comoa fdk supervision a las
operarias, faltas de materias primas, falta demos) personal destinado a otras
labores entre otras.

> La eficiencia de las maquinas es mayor en un 20% eficiencia de los
mesones, esto se debe a la eficiencia que condleustomatizacion de procesos,
donde intervienen en menor medida operarios.

Para optimizar la productividad se debe mejoragfieciencia operacional para
cumplir con lo planificado, esto se logra mediatdereduccion de los tiempos
involucrados en paradas rutinarias previstas, tab@so inicio y término de turno o
aseos, no deteniendo la linea durante la colaci@efiando maquinas que permitan
simplificar los cambios de formatos y ajustes oucsehdo las causales de paradas
imprevistas, ademas de la automatizacion de preags® se realizan manualmente para
optimizar la produccion.

10.- Warranty Cost Or Returns Processing CoststcCde Garantia y de Retorno de
Procesamiento.

La identificacion de las necesidades de los clgeaterelacion a la atencion de
quejas y reclamos, es de gran importancia paradé&eldnos. ya que genera una ventaja
competitiva. El servicio al consumidor juega un artpnte rol como elemento
diferenciador que desarrolla y mantiene la leajftadtisfaccion continua de los clientes.

Este indicador se medira en pesos (chilenos) yepeesenta por la siguiente
formula:

Costaotal degarantiaderetornode procesamiatoenel periodoX
Totaldereclamogecibidosenel periodoX

Se debe tomar en cuenta que el 95% de los reclesuiBdos por la empresa
corresponden a la Region Metropolitana para lodesual tiempo de respuesta
promedio es de 1 dia y el 5% restante a las deedienes, donde el tiempo de
respuesta promedio es de 3 dias.

El aflo 2008 la empresa recibid 26 reclamos porpdet los clientes, lo cual
corresponde a un porcentaje minimo de la grandadig cantidades de productos que
se venden en un afo, ademas los motivos no fuergorgblemas mayores.

El costo promedio de responder al reclamo de lentels es de $10.000,
considerando el transporte al domicilio del cliené¢ costo del producto y una
compensacion entregada al cliente, la cual depeeidgo de producto demandado.
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11.- Cash to Cash cycle Time - Efectivo a Efecilii@mpo de Ciclo

Este Indicador mide la cantidad de tiempo que llemavertir el dinero usado
para comprar materiales en dinero recibido de i@mtel, considerando las cuentas por

pagar, las cuentas por cobrar y el inventario.

Cuanto mas largo sea el ciclo del cash to casliahmbyor necesidad de activos
corrientes (en relacién a los pasivos corrientegspleva mas tiempo convertir en cash
a los inventarios y a las cuentas a cobrar. Ers giedabras cuanto mas largo sea el

tiempo de ciclo, mayor necesidad de capital deajcab

Este indicador se mide en dias y para calcularldosgaron en cuenta los

siguientes parametros:
Efectivo a Efectivo Tiempo de Ciclo de Origen Naeib

* Tiempo de Pedido.

* Tiempo de Envio del Proveedor.

* Tiempo de Planificacion.

* Tiempo de Inventarios.

* Tiempo de Produccion.

* Tiempo de Almacenamiento.

* Tiempo de envio desde Casa Matriz a Centro deilision.
» Tiempo de Centro de Distribucion a Cliente.

e Tiempo de Cobro.

Efectivo a Efectivo Tiempo de Ciclo de Origen Imigsional:

* Tiempo de Pedido.

* Tiempo de Envio del Proveedor

* Tiempo de Descarga en Puerto.

» Tiempo de Liberacion (Almacén Particular).
» Tiempo de Planificacion.

* Tiempo de Inventarios.

* Tiempo de Produccién.

* Tiempo de Almacenamiento.

* Tiempo de Envi6 desde Casa Matriz a Centro deiDistion.
» Tiempo de Centro de Distribucion a Cliente.
* Tiempo de Cobro.

Se diferenci6 entre productos adquiridos en ebeyro y productos nacionales,
ya que ambos tienen diferentes tiempos de enviepodn y almacenamiento por parte
de la empresa, ademas hay que considerar quesestdss tiempos maximos en que la

inversion se vuelve utilidad, es decir, cuanddiehte cancela a la empresa.
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Algunos tiempos para este indicador se superpoorrmiros, es decir antes que
un tiempo termine ha comenzado el otro, por est@reh de contabilidad tiene
estipulado como tiempo maximo para recuperar l&rgion de las materias primas,
insumos y productos adquiridos en el extranjero di@8 y para las compras de origen
nacional 120 dias.

12.- Exactitud de Inventario.

La exactitud de inventario permitird que Velardeokinmida el grado de
coherencia entre el inventario fisico y el teoripaya asi comprobar el sistema de
informacion que posee la empresa. Se debe medir graducto terminado, materia
prima y material de empaque. Se mide en porcentsjeformula en la siguiente:

Inventario fisico
Inventariotedrico

Para el célculo de este indicador se considertodas las materias primas,
productos terminados e insumos que se poseiaé¢ant@ Casa Matriz como en el CD
el afio 2008 y se compar6 con la informacién deésia S-400. El indicador dié como
resultado 105%, lo que significa que en el sistaparecen mas productos, materias
primas e insumos de los que realmente existen €&ata Matriz y en el CD, esto
provoca problemas en produccién, al planificar eseba recursos que no hay y en
ventas, al no adquirir recursos necesarios porgaeeen en el sistema.

13.- Asset Turns - Rotacion de Activos

Este indicador mide cuantas veces se pueden utibgamismos activos para
generar ingresos Yy utilidad, establece la eficeeec el empleo de los activos, por parte
de la administracion, en su tarea de generaciovedts. Este indicador se mide en
ventas sobre los activos y su formula es la sigeien

Ventasanualeslela empresanel periodoX
Activosdela empresanel periodoX

Para el célculo de este indicador se considerasradtivos fijos productivos
correspondiente a las 5 maquinas (semionato 1pgatoi 2, volumétrica 1, volumétrica
2 envamec polvo) que posee la empresa en la Casa Mdas ventas totales del afio
2008 correspondiente a los productos que se elalmrdas maquinas anteriormente
mencionadas.

El indicador di6 como resultado 3,79 veces, ld significa que en un afio las
ventas son 3,79 veces los activos utilizados pgat@orar los productos, esto representa
el impacto de las ventas sobre los activos.
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A continuacidon se muestran los valores de loscadbres y su respectiva
comparacion por medio de Benchmarking.

Tabla 4.6- Desarrollo de indicadores

INDICADORESKIP's Valor Competencia | Benchmarking
Pedidos Entregados a Tiempo — Delivery Performance 98%
Pedidos Recibidos Completos — Fill Rate 95% 99% Inferior
Pedidos Entregados Perfectos- Perfect order fulfillment
Ciclo de la Orden de Compra — Order Fulfillment Lead Time
Region Metropolitana 192hrs. 192 hrs. Igual
Zona Norte 480hrs. 288 hrs. Inferior
Zona Centro 192hrs. 240 hrs. Superior
Valparaiso 240hrs. 240 hrs. [gual
Zona Sur 288hrs. 288 hrs. Igual
Tiempo de respuesta de la cadena de suministro-Supply Chain Response Time
Con materia prima 4 dias
Sin materia prima 8 dias
Flexibilidad de la Produccion- Production Flexibility 100%
Costo de la Gestionde la Cadena de Suministro - Supply Chain Management
Cost $40.000.000
Costo de articulos Vendidos— Cost of goods sold 59%
Valor Afiadido de Productividad - Value- Added Productivity
Magquinas 76%
Mesones 56%
Costo de Garantia y de Retorno de Procesamiento - Warranty Cost Or Returns
Processing Cost $10.000
Efectivo a Efectivo Tiempo de Ciclo — Cash to Cashcyele Time
Materias Primas Intemacionales 180 dias
Materias Primas Nacionales 120 dias
Exactitud de inventario 105%
Rotacidon de Activos - Asset Turns 3,79 veces

Fuente: Elaboracion propia

4.1.2 Benchmarking

La realizacion del Benchmarking en Velarde Hnosvisedificultada por la
cultura de las empresas nacionales, las cualexedoras al momento de compartir
informacion con otras empresas y en especial cusaedmta de la competencia. Cabe
destacar que el Benchmarking nacié en Estados Endtmde existe en las empresas
instaurado el valor de compartir sus practicas paranas competitivas.

La empresa con la cual se realizd el Benchmarlkingesponde a una
importadora y distribuidora de materias primasangl, la cual se encuentra ubicada en
la V region y distribuye para todo el pais. Su nm@yde mantendré en reserva a pedido
de ella.

> Delivery Performance (Pedidos entregados a tiempo)
El indicador corresponde al 98%, es importantetagas que la empresa

comparada posee camiones, furgones y camionetp®gpie distintos tonelajes para la
distribucion en la V, VI y Regién Metropolitana,ntendo ademas externalizado el
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servicio de entrega para las otras zonas del pd&snas posee estandares establecidos
de facturacion y despacho y tiene dias instaurddosntrega para Rancagua (jueves),
Valparaiso (miércoles y viernes) y para Santiagald$ los dias pero por la gran
cantidad de clientes se demoran entre 1 y 2 dissg| cliente tiene presente en que dias
le puede llegar el pedido.

Aunque este indicador no fue posible obtenerlcaegntpresa Velarde Hnos. se
sabe que es inferior al de la competencia, ya jne @oseer camiones propios no se
tiene un 100% de control sobre la distribucionaiededidos a los clientes, en especial
de los pedidos urgentes.

> Fill Rate (Pedidos Entregados Completos)

El indicador corresponde a un 99%, si la empressse stock del producto.
Velarde Hnos. tiene un 95% de los pedidos entregadmpletos, por lo cual se estaria
en desventaja con respecto a la empresa compa@adase debe considerar que esta
diferencia radica en la gama de productos quengsesas distribuyen, ya que Velarde
Hnos. a diferencia de la competencia procesa lasrias primas elaborando productos
de primera linea (para el consumidor final) y lapegsa analizada distribuye solo
materias primas a granel para su posterior prodessmm

> Order Fulfillment Lead Time - Ciclo de la Orden@empra.

La empresa analizada al igual que Velarde Hnose tdividido el pais en las
mismas zonas por lo que la comparacion en estecaidoi posee la misma
nomenclatura. Los resultados analizados concluygrenen la regibn metropolitana
(192 horas), en la zona sur (288 horas) y en Vaipar(240 horas) tienen el mismo
tiempo entrega. En la zona centro Velarde Hnosetien ciclo de compra menor que el
de la competencia, porque Velarde tiene un diantiega por ciudad, en cambio la
competencia de demora 3 dias, en cambio en larmmbe el ciclo de orden de compra
de la competencia es menor debido a que la distébupor parte de estos tarda
aproximadamente 5 dias y el envio de Velarde Hhbsdias. Cabe destacar que la
empresa comparada tiene menos clientes que Véfmae

> Warranty Cost Or Returns Processing Cost - CostGalantia y de Retorno de
Procesamiento.

Aungue no fue posible obtener informacién sobreosto de garantia de retorno
de procesamiento, se obtuvo los dias. Para Sargiggoceso garantia y retorno es de 4
dias y para el resto del pais 7 dias aproximadaneot lo cual Velarde Hnos. es
superior ya que su tiempo corresponde a 1 dia atia§a y 3 dias para las demas
regiones. En éste indicador es importante la respueportuna al cliente sobre sus
reclamos, ya que con esto se adquieren ventajasetibivas.



67

> Exactitud de Inventario

La empresa comparada realiza inventarios cada Zsndes cuales son
controlados constantemente por el area de bodeg@ambio Velarde Hnos. solo
efectia el inventario 1 vez al afio, el cual es rotaddo esporadicamente, cuando
produccion lo solicita para la fabricacion de undurcto especifico, es decir el control
que realiza no mantiene actualizado el inventdm.fue posible obtener informacion
sobre la exactitud del inventario.

Cabe destacar que la empresa no tiene un ERP wa8eféstandarizado, y solo
posee una base de datos, la cual trata de matdemeéss acorde posible a la realidad de
la empresa.

4.1.3 Mejores practicas

Luego de realizado el Benchmarking y con la infanidea adquirida de la
cadena de suministro de la empresa Velarde Hndm senfeccionado una seleccion de
buenas practicas aplicables a las areas con magefésencias en la cadena de
suministro de Velarde Hnos., las cuales tienen cobjetivo que la empresa interiorice
los conceptos de logistica y en base a ellas ablestan asociaciones de interés mutuo
entre los colaboradores de la cadena tanto intermm® externos. El resultado de esta
seleccion se expone en la siguiente tabla:

Tabla 4.7- Mejores précticas para la cadena derssinu

Practica Obijetivo
Determinar el grado de integracion de los provezsigon |a
Relacion JIT con empresa, asi como la complejidad en el intercand®o
Proveedores informacion entre proveedores y ésta, desde el cavale
calendarios de produccion a la coordinacion JIT |oe
pedidos.

Realizacion de planes| Conocer si la empresa realiza planes de produgcaamtrolar
de produccion y grada la incertidumbre frente a la planificacion. El icaior Valor
de cumplimiento afadido de productividad, permitira cuantificaelactitud de
los planes planteados, indicando las desviaciobenialas.

Control estadistico de| Observar la implantacion de control estadisticacaead en
Calidad los procesos.

Existencia de planes | Capacidad de anticipacion y adaptabilidad a leabéiilad del
de contingencia para | entorno, que tiene que afrontar la gestion logistie la
recursos estratégicos | empresa.

Determinar el grado de concentracion de la empessau
Uso de operadores | actividad principal y capacidad de externalizarivadades
Logisticos secundarias. Por otra parte se evalla tambiénnfianaa de
las empresas en los operadores logisticos (almaeésporte
o todos los servicios que son propios de la conapghi

Criterios de Establecer, el sistema de gestion de los almacarsando,
clasificacion de los en funcion del sistema y de la actividad, el grad®
materiales en el adecuacién a las necesidades de la empresa (papdirccon

almaceén FIFO, por familias de productos o proveedores).
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Practica

Objetivo

Optimizacion del
Transporte

Determinar la entrega de la empresa a la buendiqarade
optimizacién de transporte. Se evalta el compronisoa
empresa en lo relativo al transporte y su uso naticAdemas
la reduccion de costos relativa a la buena gesd#ébtransporte
da valor a la competitividad de la empresa.

Uso de la técnica de
cross-docking

Conocer la capacidad de gestion de inventarioglidps de |a
empresa asi como la linea de trabajo dirigidagptemizacion
de inventarios y tiempos de reparto, y reduccionastos.

Logistica inversa

Evaluar la logistica inversa. Dar una vision sobas
necesidades de la empresa en lo relativo a labges#i retorng
asi como la concienciacion sobre la responsabilidadia

empresa sobre todo el ciclo de vida del producto

(Recuperacion de palets y embalajes, gestionardbdmcesd
de las devoluciones de cliente, responsabilizae@tlado de
los productos organizar la recogida y almacenamietdl
retorno).

Evaluacion de la
satisfaccion de cliente

Analizar la orientacién de la empresa hacia ehtdigtanto er
el sentido de satisfaccion como de valoracion dertpia
empresa a través de sus clientes. El grado deamiaptde la
empresa al cliente también se ve reflejado medidate
satisfaccion al cliente (Realizacion de encuestasatisfaccior
a los clientes, seguimiento de reclamos recibidabdad de
los productos etc.).

Fuente: Elaboracion propia

4.2 Nivel 2

En este nivel se clasificaran las materias primggogluctos que adquiere la
empresa, se realizara una descomposicion de ¢aggws por medio de diagramas de
hilos y se buscaran las mejores alternativas pacadena de suministro de la empresa

Velarde Hnos.

A continuacion se clasificaran en grupos los promiicadquiridos por la
empresa, los cuales poseen distintos parametros:

YV V VYV VVV

Producto: Producto a importar.

Origen: Pais del cual proviene el producto impartad

Destino: Ciudad a la cual llega el producto, Sauatisi es al CD o Valparaiso si
es a la Casa Matriz.

Duracion: Tiempo que demora el pedido desde qunésado por el proveedor

hasta que llega a la empresa.

Tipo de Transporte: Transporte por el cual se eavf@dido, el que puede ser
aereo, maritimo o terrestre.

Pedido: Tiempo con que se realiza el pedido.
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4.2.1 Grupo 1 Productos terminados y semi-terminado

Tabla 4.8- Grupo 1 Productos Terminados y Semiitexdos

Producto Origen Destino Duracion Tipo de Transporte | Pedido
Pinas Indonesia Santiago 2 meses Maritimo 3 meseg
Pifas Tailandia Santiago 2 meses Maritimo 3 meses
Pimientos Espafa Santiago 1 mes Maritimo 3 meses
Carbonel Espafa Santiago 1 mes Maritimo 4 meses
Mostaza Francia Santiago 1 mes Maritimo 3 meses
Latas Hong Kong Valparaiso 2 meses Maritimo 3 meses
Te China Santiago 2 meses Maritimo 4 meses
Salsa de Soya China Santiago 2 meses Maritimo danes
Salsas Kikkoman | Japén Santiago 1 mes Maritimo Bmes
Papas Fritas Malasia Santiago 1 1/2 meg Maritimo meses
Embutidos Dinamarca Santiago 1 mes Maritimo 3 meses
Salsa soya Inglaterra Santiago 1 mes Maritimo *mes
Mineral Evian Francia Santiago 21 dias Maritimo 658%
Licores Valverde Brasil Santiago 10 dias Terrestre 3 meses
Chocolates Muky | Brasil Santiago 12 dias Maritimo mekses
Hershey's EEUU-Brasil | Santiago 18-12 dias Maritinierrestre | 3 meses
Tabasco EEUU Santiago 20 dias Maritimo 3 meses
Sopas Cambells EEUU Santiago 15 dias Maritimo mes
Crema para café EEUU Santiago 12 dias Maritimo e
Palmitos Ecuador Santiago 15 dias Maritimo 3 meses
Tequila México Santiago 15 dias Maritimo 3 meses

Fuente: Elaboracion propia en base a informaciérgada por Velarde Hnos.

Se puede observar que los productos de la tabdi@nprovienen de diversos
origenes, principalmente llegan al CD, la mayootaenviados via maritima y el pedido
se solicita a los proveedores con 3 0 4 meses titEpaicion, ademas corresponden a
productos terminados listos para ser distribuidggoductos terminados a granel, los
cuales deben pasar por produccion para su envgsa@osu posterior envio al CD para
el despacho a los clientes. También forman parteeste grupo los productos
importados de representaciones, los cuales se efraaen la empresa, para luego ser
retirados por el cliente que solicito el servicio.

A continuacion se muestra el diagrama de hilosstie grupo.
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| Froductos terrinados v sermi-terrninados Internacionales |
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! | Centro de Distriburidn ! | Clientes ‘ :‘ Clientes del Cliente

‘ Proveedores

Figura 4.1- Diagrama de hilos de productos ternosadsemi- terminado importados
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciépgncionada por Velarde Hnos. y el modelo SCOR

> Productos Semi-terminados

Un ejemplo de este proceso son los chocolates el¢ssigque se venden a las grandes
cadenas de supermercados. La materia prima séaaliproveedor bajo orden (S2), la
cual es distribuida (D2) al centro de distribucida la empresa bajo la misma
modalidad (S2), luego son enviadas (D2) a la caasl@izn(S2), en la cual se envasan
segun los estandares del proveedor (M2) y son mw# enviadas al centro de
distribucion (D2), el cual recibe los productos )(8&tos para su distribucion (D2) al
cliente mayorista, los cuales son las cadenas plermgrcados (S2) los que a su vez
distribuyen ( D2) a los clientes finales ( S1) pswaconsumo (D4).
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> Productos Semiterminados para Terceros:

Un ejemplo de este proceso son los chocolates elgsslgue se envasan para clientes
especificos. El proceso es similar al anteriop soh la diferencia en el envasado (M3),
el cual se realiza segun las caracteristicas geleerte solicita.

> Productos Terminados

o)) - ) ()3

Un ejemplo de este proceso es el aceite Carbaiatljal es solicitado bajo orden al
proveedor (S2), el cual la distribuye (D2). Losdrctos llegan al centro de distribucién
(S2) en el cual se realiza el etiquetado del primd(M2), para su posterior distribucion
(D2) a los clientes mayoristas (S2) los cualesitisgen (D2) a los clientes finales (S1)
para su consumo (D4).

> Productos Terminados de Envio Directo

Existen productos terminados que vienen etiquetadose!| proveedor (detallando su
distribucion por Velarde Hnos.), el comportamiedéoellos es similar al anterior, pero
en el centro de distribucién pasa directo de abimstento (S2) a distribucion (D2) sin
pasar por produccion (M2).
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4.2.2 Grupo 2 Materias Primas

Tabla 4.9- Grupo 2 Materias Primas

Producto Origen Destino Duracion Tipo de Transporte | Pedido

Sal China Santiago 2 meses Maritimo 4 meses
Cebolla en polvo China Santiago 2 meses Maritimo medes
Céafiamo China Santiago 2 meses Maritimo 4 meses
Mondadientes China Santiago 2 meses Maritimo 4 snese
Brochetas China Santiago 2 meses Maritimo 4 meseg
Palillos China Santiago 2 meses Maritimo 4 meses
Pinzas de ropa China Santiago 2 meses Maritimo séme
Amapola Azul Turquia Santiago 2 meses Maritimo 3ane
Canela Sri Lanka Santiago 2 meses Maritimo 3 meses
Clavo de Olor Sri Lanka Santiago 2 meses Maritimo me3es
Pimienta Sri Lanka Santiago 2 meses Maritimo 3 mese
Coco Rallado Sri Lanka Santiago 2 meses Maritimo me8es
Nuez moscada Sri Lanka Santiago 2 meses Maritimo meses
Cacao Ecuador Santiago 15 dias Maritimo 3 meses
Cacao China Santiago 2 meses Maritimo 3 meses
Comino India Santiago 50 dias Maritimo 3 meses
Curri India Santiago 50 dias Maritimo 3 meses
Eneldo India Santiago 50 dias Maritimo 3 meses
Maiz Argentina Santiago 10 dias Terrestre 3 meses
Comino Siria Santiago 2 meses Maritimo 3 meses
Comino Turquia Santiago 2 meses Maritimo 3 meses
Azafran Espafa Santiago 7 dias Aéreo 3 meses
Mani Argentina Valparaiso |6 dias Terrestre 3 meses

Fuente: Elaboracion propia en base a informaciérgada por Velarde Hnos.

En este grupo se clasifican las principales matgmianas llegadas en su estado
natural o procesadas a la empresa, estas pastodpseros procesos de la Casa Matriz,
es decir por abastecimiento, produccion, distrifiugi proceso de retorno de productos.
Cabe destacar que provienen de diversos origemesipplmente llegan al CD a
excepcion del mani (que se explicara mas adelaldepayoria son enviados via
maritima y el pedido se solicita a los proveedoms3 0 4 meses de anticipacion

A continuacion se muestra el diagrama de hilosstie grupo.
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| IWlaterias pritaas a granel Intemacionales ‘

Figura 4.2- Diagrama de hilos de materias primgiaael importadas
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciépgncionada por Velarde Hnos. y el modelo SCOR

> Productos a Granel |

=)

) — - )
)i

Un ejemplo de este proceso es el orégano que ssa&ooen la marca propia de Velarde
Hnos., el cual se vende tanto a las grandes cadémasupermercados como a
minoristas. La materia prima es solicitada al peole bajo orden (S2), la cual es
distribuida por éste (D2) a la empresa, la cuattibe en el centro de distribucion (S2)
para ser distribuida (D2) a la casa matriz. Aldleta materia prima a la casa matriz
(S2), ésta pasa a produccion donde se envasa edjdop(M2) y luego es enviada
nuevamente al centro de distribucion (D2), dondeeespcionada (S2) y distribuida
(D2) a:

e Grandes clientes, como supermercados (S2) losscsalencargan de venderlas
a los clientes finales (S1) para su consumo (D4).

« Clientes minoristas, como almacenes de barrio &lguales venden al cliente
final (D4).
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> Productos a Granel Il

==

) o)

Un ejemplo de este tipo de procesos son las espgaéese envasan para marcas
propias de supermercados. El proceso es similantarior, con la diferencia que se
envasa (M3) bajo disefio del pedido del cliente.

> Productos a granel (minoristas):

) )t )

Un ejemplo de este tipo de proceso son las espgquese venden a granel a
pequefios comerciantes (ej. sacos de condimentashateria prima es solicitada bajo
orden al proveedor, el cual la distribuye a la espr(D2). La materia prima es
almacenada en el centro de distribucion (S2), luegadistribuida (D2) a clientes
minoristas (S1), los cuales distribuyen (D2) adlisntes finales (S1) para su consumo
(D4).
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Procesos del Mani

El mani es uno de los productos importantes de ri¥el#nos., ya que se
importa en grandes cantidades y es la Unica matdria que llega directamente a la
Casa Matriz de la empresa, por lo cual tiene spiproomportamiento, el cual se
detalla a continuacion:

‘ IWlateria pritna a grane] (Ivand) Internacional ‘

|
;
|
<DR1 | <SR1 ];<DR1] <SR1 i
|
|
|
I

|
|
|
|
|
|
|
| |
 4m |
' |
: | Cento de Distrbuzicn ‘ | ‘ Clisntes ‘ ‘ Clisntes del Cliente
| | I |
1 | 1

Figura 4.3- Dlagrama de hilos de mani a granel naplo
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciépgncionada por Velarde Hnos. y el modelo SCOR

> Mani para Productos Propios de la Empresa

7))y E»nz»m»m» ERSy

El mani es solicitado al proveedor bajo orden (8R)xual es distribuido por el
proveedor (D2) ala empresa, la cual recepcionaali@ria prima en la casa matriz (S1).
El mani pasa a produccion donde se envasa parmdasas propias que posee la
empresa (M1) luego es enviado (D2) al centro deiloligion (S2) el cual se encarga de
distribuirlos (D2) a las cadenas de supermercafi@d¥ las cuales venden los productos
(D2) alos clientes finales (S1) para su consub).(
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> Mani para Marcas Propias de Clientes

) )— ) )—m —) )

Un ejemplo de este proceso es el mani elaborada paarcas propias de
supermercados. El proceso es similar al anterior |& diferencia que en produccion se
envasa bajo el disefio (M3) del cliente que lo galic

> Servicio de Representaciones de Mani |

Un ejemplo de este proceso es el que ocurre cdfmpresa Arcor, la cual
solicita a Velarde Hnos. la produccion de su mahimani es enviado por Arcor (D2) a
la empresa, la cual lo recepciona en la casa n{&B8y en produccién (M3) realiza los
tratamientos correspondientes que solicito el ®iep envasa el mani para su
distribucion directa a empresas Arcor sin pasar gocentro de distribucion. El
producto lo recibe el cliente (S2) el cual se egaale la distribucion (D2) a sus clientes
(S1) para consumo (D4)

> Servicio de Representaciones de Mani |l

)5 ) ) ) )

Otra modalidad que existe en Velarde Hnos. sonrégsesentaciones por
ejemplo con Nestlé, donde Velarde Hnos. adquienegli@ria prima (D2), la recibe en la
casa matriz (S2) donde se procesa segun los regeetos del cliente (M3) y se envia
(D2) al centro de distribucion, el cual es el egado de recepcionarlo (S2) y enviarlo
al cliente (D2), el cual lo recibe (S2) y distrileug sus propios clientes (S1) para su
consumo (D4).



4.2.3 Grupo 3 Productos

Nacionales

Tabla 4.10- Grupo 3 Productos Nacionales
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Producto Destino 1 Destino 2 Duracion Tipo de Transporte
azucar flor Santiago Valparaiso 7 dias Terrestre
almendras, y nueces Santiago Valparaisp 5 dias estear
Callampas Santiago Valparaiso 15 dias Terrestre
Orégano entero Santiago Valparaisd 60 dias Tegrestr
pasas Corinto Valparaiso 20 dias Terrestre
Chuchoca Santiago Valparaiso 45 dias Terrestre
Salvado de trigo Santiago Valparaiso 10 dias Teeres
harina tostada Santiago Valparaisg 60 dias Tegrestr
Damascos,pistachos ,avellanas Santiago Valparaisodias5 Terrestre
Mote Santiago Valparaiso 7 dias Terrestre
Sal Valparaiso 7 dias Terrestre
Vinagre Santiago Valparaiso 5 dias Terrestre
Romero Valparaiso 5 dias Terrestre
Etiquetas autoadhesivas Valparaisg 15 dias Teares
Articulos de aseo Valparaiso 7 dias Terrestre
frascos de vidrios y tapas Santiago Valparaisp iag d Terrestre
cajas de carton Valparaiso 15 dias Terrestre
film alimentos Santiago Valparaiso 60 dias Tereestr
bolsas de polietileno Valparaiso 30 dias Temestr
pvc impreso, film pallets Santiago Valparaisg &dia Terrestre
Etiquetas mistral (alcaparra) Valparaiso 20 dias Terrestre

film sabu, hersheys Santiago Valparaisq 45 dias restee

Fuente: Elaboracion propia en base a informaciérgada por Velarde Hnos.

Los productos que se adquieren en el mercado red@orresponden a materias
primas e insumos, existiendo 2 destinos, algundsriasa primas e insumos llegan al
CD en Santiago y luego son enviados a la Casa Matkialparaiso, en cambio otros
llegan directamente a la Casa Matriz, esto depdeda cercania del proveedor con la
empresa. Ademas todos son enviados via terreskeengran entre 5 y 60 dias segun el

tipo de productos y la ubicacion del proveedor.

A continuacion se muestre el diagrama de hilood@ioductos nacionales.
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| Ivlaterias prirnas a grarel e insurnos Macionales |

(] (= @ (m |§<Dm| (sm
a ’ ’

Froveedores

Ctasa Matriz cemmdgnisnﬂauci.an“ ‘ Clientes ‘ ‘ Clientes del Clisnte

Figura 4.4- Diagrama de hilos de materias primgisaael nacionales
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciépgncionada por Velarde Hnos. y el modelo SCOR

> Materia Prima a Granel Casa Matriz

Las materias primas son solicitadas al proveedjr taen, el cual las envia
(D2) a la casa matriz de la empresa (S2) paraailupcion (M2), luego se despachan
(D2) al centro de distribucién (S2) del cual sdribsyen (D2) a los clientes mayoristas
(S2) los que venden (D2) a los clientes finaleg (f82a su consumo (D4).

> Materia Prima a Granel Centro de Distribucion

Estas materias primas tienen un comportamientolasinal anterior, con la
diferencia que son enviadas por el proveedor dreate distribucion de la empresa y
de ahi se despachan a la Casa Matriz para su piéduc
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> Insumos

@>{>:: s

Los insumos son solicitados a los proveedores dia@io, los cuales envian los
insumos a la Casa Matriz donde son utilizados eprdauccion. La otra modalidad
corresponde a los proveedores que envian las amfmaimas al Centro de Distribucion,
el cual envia los insumos a la Casa Matriz panatifmacion en produccion.

> Retorno de Productos Terminados

) -
o

<DR1 | <SR1 |

Los productos que se encuentran en mal estado pageen problemas en el
envase, fecha de vencimiento u otros inconveniemtasionados en su distribucion
como abollados, cajas en mal estado etc., son lesy®r los clientes (SR1) al centro
de distribucion (DR1), donde son recibidos (SR1I)lpcempresa y enviados a la casa

matriz (DR1) donde se verifican los problemas gosepn. En la casa matriz existen 2
modalidades de reproceso, las cuales se detatlanti@muacion:

e EIl retorno es recibido por la Casa Matriz (SR2)apamantenimiento o
reparacion de su estado fisico, por ejemplo siplagluctos son enviados en
cajas y éstas se encuentran en mal estado, somacash otras nuevas (SR2).

* El retorno es recibido por la Casa Matriz (SR3nyiado a produccion (DR3)
para ser reprocesado Si estos poseen por ejempglobuepeso.
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4.2.4 Mejoras a diagrama de hilos

El diagrama que se muestra a continuacion, repieesa alternativa propuesta
para ordenar la cadena de suministro de Velardes.Hmm el cual se aprecia la
eliminacion de los transportes innecesarios englos incurre la empresa, tanto de
materias primas como de productos terminados.

Existencias Internacionales y
MNacionales

. am € .
: '|Cenl.mde Distribusisn !: L Clisntes | :[ Clisntes del Cliente W

Figura 4.5- Diagrama de hilos de existencias nadéme internacionales
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciépgncionada por Velarde Hnos. y el modelo SCOR

El diagrama anterior muestra que las materias grimg@ortadas y nacionales
deberian llegar al lugar donde van a ser procegsmtaduego ser enviadas al CD.
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4.2.5 Diagrama Geografico

Como se muestra en el diagrama los proveedoreldedé Hnos. de los cuales
se adquieren los recursos se encuentran ubicadlms éncontinentes, lo cual la hace
una empresa flexible en relacién con otras emprgsagoseen menos proveedores lo
gue produce una ventaja competitiva en relaciGn@mpetencia.

.....

Figura 4.6- Diagrama geografico
Fuente: Mapaplanisferio

4.3 Nivel 3

En el tercer nivel se representan los distintosgsos de la cadena de suministro
de manera mas detallada descomponiendo las caegemi elementos de procesos.
Estos se presentardn en secuencia légica con inpuaistputs de informacion de
materiales.

En base a los niveles descritos anteriormente sallatén las areas que
presentan inconvenientes en sus procesos.

4.3.1 Abastecimiento

4.3.1.1 Abastecimiento nacional

Las materias primas e insumos adquiridos en eladernacional llegan tanto al
CD como a la Casa Matriz, dependiendo de la ulboaae! proveedor con la empresa.
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Ervio de WP en  Pedido a Cotizar

FEniradas Stock en Bodega Ingreso de Solicitud de Cotizaciones Errvid de Solicitud
Pedido de Corpra
Proceso | M1 1 | | M1 2 | M13 M13
Produccién Departamento de Compras Compra
Hlemenios Compras Narionales
¥

Salidas Beguerimisnto para l l l

Produccidn Ingreso de Eleceidn de Ervio de Ivlatéria

Solicitud de Proveedor Prirna e Insumos

L]
Producta Terrminada

Ingresode WP e Carnidn de Traspaso
Insumos 3 +
Supervisores de Casa Mairiz
. Produccion
Seleccidn de WP e Producto
Insurnos Becqueridos Terminado
Ingreso de Ivlateria
FPrirea e Inswmos
+
Lo  Casa Mairiz

Figura 4.7- Diagrama de procesos de abastecimietional
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciopgrcionada por Velarde Hnos. y el modelo SCOR

Actualmente el area de compras nacionales reunedpgrimientos solicitados
por produccion para adquirir las materias primasn®mos necesarios para la
elaboracion de productos, existiendo el inconvedaigne produccion no esta al tanto de
los tiempos que demora el departamento de compresaézar los pedidos y el tiempo
gue tardan estos en llegar a la empresa, lo quednéemente ha producido quiebre de
stock de materias primas e insumos. Esta situas®mescribe a continuacion en

relacion al funcionamiento del departamento de casp
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Proceso de Compras Nacionales

Requerimientos
Stock de MP de Produccion

w

| Area de Compras
Nacionales

Velarde Hnos.

4

Proveedores

Proveedores

\
\ \
v v

Centro de

Casa Matriz Distribucién

Velarde Hnos

Figura 4.8- Diagrama de area de compras
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciépgncionada por Velarde Hnos.

* Produccion: Solicita requerimientos a compras.
» Compras: Realiza la adquisicion de materias prienasumos.
* Proveedores: Suministran a Casa Matriz, y al CatdrDistribucion.

Otro problema que se presenta ocurre cuando loge@dores envian las
materias primas directamente a la Casa Matrizratiho de la jornada laboral por lo
que los trabajadores se deben quedar horas edramlenar los recursos, asi mismo
el encargado de recepcidon no esta informado deinssmos y cantidades que
ingresaran, lo mismo ocurre con los proveedoresed®nes extremas del pais los
cuales despachan sus productos a la empresa esidndy la boleta de envio la Unica
informacion entregada a la Casa Matriz, donde nodswmlla a que producto
corresponde, dia y hora de llegada. Estos probleno@scan que el area de produccion
no pueda planificar y el encargado de bodega nanarg el almacenamiento de estas
materias primas ademas del pago de horas extogsopérarios

Para solucionar estos problemas sera primordiahspaso de informacion de
los recursos adquiridos por la empresa, desdepelri@denento de compras al area de
produccion, el cual a su vez debe informar a conieccalidad y a bodega. El traspaso
de informacién sera de gran importancia, ya gyefelde produccion estara al tanto de
la materias primas que llegaran (fecha y cantidaatg planificar en base a los insumos
disponibles, asimismo control de calidad estar@grazlo para tomar las muestras a las
materia primas e insumos enviados y el encargaddodiega podra planificar la
recepcion de los productos, para realizar rotadiérlas materias primas y producir
FIFO. A continuacion se describe graficamente et@so de mejora.
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Traspaso de Informacion

Requerimientos Compras
de MP "I Internacionales

Produccion

v

Informacion de
o .| Cotizacion MP
PRI Mercado Nacional

Compras
Nacionales

Y
Informacion de MP
adquirida en Chile a
Control de Calidad

» Andlisis de MP

Recepcion de
MP

Figura 4.9- Diagrama de area de compras con tragfasformacion
Fuente: Elaboracién propia en base a informaciopgcionada por Velarde Hnos.

4.3.1.2 Abastecimiento internacional

Como se expuso en el capitulo 2, las materias printarnacionales que llegan
al puerto de San Antonio son enviadas al CD. E& gsiceso es relevante considerar
gue algunos clientes solicitan que las materiasgwiutilizadas para sus productos sean
irradiadas, lo cual mejora la consistencia, elimiodo tipo de microorganismos y
aumenta la durabilidad del producto.
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Eniradas Stock en Bgdega III@'BSD de Solicitud de Clotizariones Errvio de Solicitud
Pedido de Compra
Proceso | MLl | ] I1 2 | | W13 | | L4 |
Produccion Departamento de Compras Compra
U] Compras Internacionales
Salidas Requerimientos Ingreso de Eleccion de Frreio de Producto
para Produccidn Solicitud a Cotizar Proveeedor
Despacha de WF Ingresa de MF Materia Prima
M4l M16.2 M16.3
Llegada a Puerto Ingreso al Centra | | | | |
de San Antonio de Distribusion Centro de Centro de Casa Matriz
l l 7| Iradiacion | |  Distdbucion |
M1.5 16 N
| || | i B! Pt
- - Errvin de WP Errvin de WP Termizadn
L ,| Ingresoal Pak Almacenamiento | |
l L Ingresa de 1P Despacho de WP Ilateria Prima
Almacén Particular Despackn ! ! ]
| Mi6d | | Mi6s | | Miss |
Casa Matriz Centro de Casa Mairiz
7 " Irradiacion
¥ ¥ ¥
Seleccitn de WP Erevin de WP Producta
Terrminado

Figura 4.10- Diagrama de procesos de abastecimiaetmacional
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciépgncionada por Velarde Hnos. y el modelo SCOR

Existen dos alternativas de procesos para la acath:

» La materia prima es despachada desde el CD artaple irradiacion (ubicada
en Santiago) y luego enviada nuevamente el CDyall la despacha a la Casa
Matriz para produccion.

El centro de irradiacién solo permite las matepgemas que cumplan con los
formatos establecidos, por ejemplo sacos de l19rkitnos, por lo cual los
recursos que vengan en cantidades diferentes @slablecidas deben ser
enviados a la Casa Matriz donde se cambian de fornpmra que sean
aceptados en el centro de irradiacion. Luego derdaiacion son enviados
nuevamente a la Casa Matriz para su procesami&sto. genera un gasto
considerable de tiempo y transporte de las matpriass.
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-
i | -

L

Centro de Distribucidn Casa Matriz

Casa Matriz Centro de Distribucidn

Clientes

Figura 4.11- Diagrama de viajes por irradiacion.
Fuente: Elaboracion propia.

La solucion para eliminar el gasto de tiempo ydpamte es que las materias
primas que vienen con distinto formato sean canalsiaeh el CD (para evitar el traslado
a la Casa Matriz) y luego enviadas a la plantard€eiacion, la cual después de realizar
los procesos correspondientes envie las materiampra la Casa Matriz. Se propone
estandarizar a un envio semanal al centro deiagiad, por lo cual el proceso seria el
siguiente:

» Cambio de formato en la CD de las materias prirap©fegano).
e Camiodn enviado al centro de irradiacion (cargado).
e Camidn regresa a CD (vacio).

A la siguiente semana la planta de irradiacion rietal materia prima irradiada
materia, por lo cual el proceso sera el siguiente:

e Cambio de formato en la CD de nuevas materias pr{gjaPimienta).

* EIl camion es enviado al centro de irradiacion pagdizar la descarga de las
nuevas materias primas (pimienta) y la carga ddkmah irradiado del viaje
anterior (orégano).

» El camion es enviado a la Casa Matriz (con oréggnoggo despachado al CD
con productos terminados.

Esta solucion propone que los viajes que realiogaslion a todos los puntos
mencionados sean a carga completa, para asi @eijis innecesarios.
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Puerto de San Antonio Centro de Distribucion

|

Caga Matriz Centro de Distribucion Clientes

Figura 4.12- Diagrama de viajes propuestos podigscaon.
Fuente: Elaboracion propia.

También se debe considerar que las materias prim@agrtadas a granel en
ocasiones no se han podido conseguir, generan@brguile stock en el CD. Cuando
esto acontece existe la posibilidad que las matgri@mas sean adquiridas en el
mercado nacional, siempre y cuando se produzcaél.el problema en este caso
ocurre debido a la falta de informacion, ya queegartamento de compras no esta al
tanto de los productos que importaciones no pudpidad Esto se solucionaria si
importaciones comunicara al departamento de commees que éste cotizara en el
mercado nacional las materias primas necesariadgataboracion de los productos en
la Casa Matriz y asi mantener stock disponiblem#sno control de calidad deberia
estar siempre informado de los cambios de prove@daional o internacional) ya que
existen diferentes parametros en los proveedauesjueg abastezcan el mismo producto.

Proceso de Compras Nacionales
@
2 i
equerimientos ;
I Stock de MP de Produccion e de. G
[0} Nacionales
-(85 \/\
0
>
(7]
[0}
—
[¢] Informacion )
8 Sobre el Envio Area de Compras
Proveedores :
[0) de Mp/Insumos Nacionales
8 a Velarde Hnos
—
o
A
) Encargado de
% Produccion Control de Calidad Bodega
0
—
<

Figura 4.13- Diagrama de compras
Fuente: Elaboracién propia en base a informaciopgcionada por Velarde Hnos.
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e Produccion: Solicita sus requerimientos a Comprascidthales e
Internacionales.

« Compras Internacionales: Debe dar aviso al departtomn de compras
nacionales sobre las materias primas que no puglarad

 Compras Nacionales: Al adquirir las materias prirdas aviso a control de
calidad.

Para que la informacion se traspase de manera&rgécentre las areas de la
empresa, se debe estandarizar el proceso de emteedatos para que los distintos
departamentos estén al tanto de las materias penr@sumos adquiridos, ademas del
tiempo de envio a la empresa.

Existe el inconveniente del rechazo de las matgmimsas por parte de control
de calidad, lo cual afecta directamente a prodacggdoque debe cambiar el programa al
no contar con los recursos necesarios. Este prabssmorigina cuando las materias
primas internacionales llegan al CD de la empresalé€, al no existir un laboratorio de
control de calidad, el control que se realiza de stsual. Luego los recursos se
almacenan y se envian a la Casa Matriz cuandoodiciteglos para produccion, y es alli
donde control de calidad al realizar los andlisidipentes acepta o rechaza las materias
primas. La solucion a este problema es instaldalwratorio de control de calidad en el
CD en el cual se analicen las materias primas mgresan y en caso de ser rechazadas
inmediatamente se tomen medidas, lo cual evitar&ios de traslados y tiempo. Al
analizar la implementacion del laboratorio en el, GP llego a la conclusién que es
rentable para la empresa ya que los costos dezachmateria prima en la Casa Matriz
son altos por que conllevan el cambio de progragpnan algunos casos, la no
fabricacion de un producto.

4.3.2 Produccioén

Como fue descrito en el nivel 1, en relacion aifmicadores de rendimiento
medidos en la empresa, la flexibilidad de la prodirc corresponde a un 100% lo cual
significa que siempre que ocurra algun inconveriemt la fabricacion de un producto
en particular se podra elaborar otro producto, diehi la gran variedad que fabrica la
empresa.

Poseer una flexibilidad de produccion del 100%>e=lente para la empresa si
ocurre en forma eventual, o que no es el casoalarde Hnos. ya que debido a la falta
de informacién real de las materias primas e insuque se encuentran en bodega la
planificacién diaria de produccion es cambiada asmwveces ocasionando pérdidas
importantes de tiempo. Lo anterior conlleva a qaes@ pueda realizar la venta de los
productos por no tener stock para producirlos, gramdo el descontento de los
clientes.



4.3.2.1 Area de bodega
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Eniradas Ingreso de Solicitud de Inforrmacion de
Informaciin Produccian Iderias Pritnas &
Insurmos
P
Ventas del Atio Planificacién de Stock en Bodega
Elementos Anterior Produccidn
Salidas Stock de Produstos Planificacidon Venficacion de
Terminadog WP & Insumos
Entrega de FPlanificacion Ilateria Prima e Liberacion por
Planificacién Insumos Control de Calidad
' * * ¥
we ][]
Supervisores de Bodega Producciom Almacenaniento
Produccin
Creneracion de Orden Reserva de Bodega Productaos Livea de Productos
de Despacho Tenminados terminados

Figura 4.14- Diagrama de procesos de produccion.
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciépgncionada por Velarde Hnos. y el modelo SCOR

La creacion del area de bodega es fundamental glafancionamiento del
sistema logistico de la empresa. Actualmente estase encuentra bajo la supervision
de produccion, departamento se ve sobrepasadmndefiies, por lo cual el control no
es integro.

Las materias primas o0 insumos solicitados a bodegaenviados a produccion
sin anotar las cantidades enviadas ni la fechagleso de las existencias, lo mismo
ocurre cuando faltan recursos para la elaborac&mrd producto, los operarios de
produccion ingresan a bodega y retiran lo necessirioningln registro, por estos
motivos se pierde la trazabilidad, lo que signifpae para la elaboracion de un
producto se pueden ocupar lotes diferentes de imgtiéma e insumos. También se da
el caso que cuando produccion no utiliza completéends recursos, las cantidades
sobrantes son reingresadas a bodega sin inveldsyiastos problemas producen
alteraciones al no concordar el inventario conue gealmente se encuentra en bodega.

Existen dos problemas que ocurren frecuentemeiidae@ que produccién no
esta al tanto de las materias primas e insumoseajeacuentran en bodega

* Produccion solicita a compras la adquisicion deenad primas que estan en
bodega, lo que produce sobre stock y desorden.

* Produccion especulando que cuenta con stock suficieno solicita la
adquisicion de materias primas e insumos provocamdquiebre de stock, lo
gue puede desencadenar en la perdida de un cilentecumplir con un pedido
solicitado.
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Para solucionar estos problemas se solicitara gquéasl materias primas e
insumos que ingresen a bodega vengan con nomimtéjad fecha y lote, para esto se
crearan estandares de egreso y re-ingreso de asapginas e insumos a bodega (ver
anexo 4) como también estandares para los tralsegmdoie ingresen a esta area (ver
anexo 2 y 3). Ademas cada materia prima e insumdrdeun rack estipulado en
bodega, el cual poseera informacién de su contgrad® inventariar cuando ingresen o
egresen del lugar establecido, igualmente cadaeexia tendra una planilla que
contendra el stock que posee por lotes y cantiddele®mposicion (ver anexo 4). Esta
planilla generara un inventario real del movimietioexistencias, el cual tendra que ser
entregado por el encargado de bodega a comprasdyqmion para la realizacion de
una planificacion eficiente.

Diariamente se envia un camion de traspaso dé<dle a la Casa Matriz con
los insumos y materias primas solicitadas para ymcidn pero solo una parte del
camion es ocupada por ellas y el resto corresp@ndeaterias primas, insumos,
devoluciones de clientes etc., es decir, lo queeeaenandar el CD, sin dar aviso al
encargado de bodega lo cual ocasiona un sobre dw@kistencias. Para solucionar
este problema se estableceran horarios de tragfms$nformacion y el CD debera
informar todas las existencias que enviara parabgagega planifique el espacio para
respetar FIFO.

Se debe considerar que la actual base de datopogee la empresa no tiene
considerada el area de la bodega de la Casa Ma#tia, produce gran parte de los
problemas que se presentan tanto en el inventanm @n produccién, por ejemplo, Si
se producen 100 cajas de 10 kg. cada una, el sisiescuenta 1000 kg. de materia
prima ademas de incluir un porcentaje de mermansebtipo de producto, pero no se
considera los kg. dados de baja durante el protes@ue pueden corresponder a una
cantidad considerable de la produccion. Al no isgrdos dados de baja al sistema se
producen errores en el inventario, lo que origimablemas en distintas areas de la
empresa.

En la base de datos no se consideran los distioties de una materia prima o
insumo, por ejemplo si en bodega se tienen 100@&grégano, este es el dato que
aparece en el sistema, sin considerar que estaepustar constituidos por distintos
lotes de diferentes proveedores, por lo cual sdadl apariencia y durabilidad pueden
son distintos, esto produce que se pierda FIFOtsalabilidad del producto. Ademas
las materias primas que control de calidad da gk @& son ingresadas a la base de
datos, por ende al planificar se puede contar catena prima que realmente no esta
disponible, lo cual provoca cambios en la produtcio
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Figura 4.15- S-400 Sistema computacional que plasempresa.
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciopgicionada por Velarde Hnos.

4.3.2.2 Base de datos de la bodega de la casa nzatri

Como se menciono anteriormente la mayor parte deploblemas que se
presentan en el area de produccion tienen su oegéda falta de comunicacion de los
departamentos relacionados. En esta area es prahtardreacion de un canal para el
traspaso de informacion bi-direccional con boddgara esto de debera realizar el
ordenamiento fisico de todos los productos quaseantren en la planta, ademas de la
creacion de una base de datos para el area deabladegal poseera el inventario total
de las existencias, la cantidad y ubicacién dematerias primas e insumos. Para su
optimo funcionamiento el encargado de bodega pasesx planilla diaria para registrar
los ingresos y egresos de materias primas e inswadqairidos y utilizados, esta
informacion debera ser traspasada a la base de gai@ que produccion pueda
planificar diariamente con la certeza que los ®@sIIQUe necesita se encuentran en la
planta.

Produccion al no estar al tanto de la cantidadtgdesde las materia primas e
insumos que se encuentran en bodega, debe canobistastemente la planificacion
diaria, por ejemplo si en la fabricacion de un pidd se requiere materia prima
irradiada, en la base de datos actual solo se orema@l| producto y cantidad, sin
especificar el estado natural o irradiado, porual se crearan codigos madres e hijos
para diferenciar el estado en el cual se encuemsaespecies y la cantidad que se
posee de cada una de ellas, por ejemplo:
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Comino
1000 KG.

Comino Natural
300 KG.

Comino Irradiado
700 KG.

|

Entero
200 KG.

Molido
100 KG.

Entero
400 KG.

Molido

300 KG.

Figura 4.16- Ejemplo tipos de comino.
Fuente: Elaboracién propia en base a informaciopgcionada por Velarde Hnos.

A continuacién se mostrara el contenido de la basdatos propuesta, en ella a

modo de ejemplo se ocuparan dos materias primas denostrar la efectividad del

control de recursos que ingresen o egresen dalkeghale la Casa Matriz.

Al comenzar existird un link en el cual se debetaccionar el producto que se

desee consultar.

Figura 4.17- Entrada Base de datos
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciépgncionada por Velarde Hnos.

* Planilla general

i
Archivo  Editar  Wer Historial  Marcadores  Herramientas  Ayuda
G- @} D Mpitocaihostodegafingesofinex phpmenusicods? b IC|
General | PlanilaDira | Egresos | Reingresps |  Reprocesos |  Devoluciones | DadosdeBap |  Estadisticas
General
Codigo Stock Rack
2 900.000 15

Figura 4.18- Planilla general Base de datos
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciépgncionada por Velarde Hnos.
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La planilla general contendra el cédigo de la niatprima, la cantidad que se
encuentra en bodega y su ubicacion (rack), ademédivérsos link que permitiran
conocer informacion relevante de como ha sidozatila y de que lotes esta compuesta,
para que no perder la trazabilidad del producto.

* Planilla Diaria

Ol — ’_-_HE’J I
frchiva  Editar  Mer Historisl  Marcadares  Herramientas  Awuda
(:rj - v L@'-I ﬁ iu http: iflacahost/bodegafingresofinde. phpfmenu=28rod=2 ‘ '| @‘| @'| ol | 4 |
Genel | PlndlaDiaia | Fgresos |  Rengrssos | Reprocesos | Devolucionss | DadosdeBaja | Estadistioss | Cemar
Planidla Diana
[ Nuevo |
e
Lote Fecha Hora Cantidad Ingresada Cantidad Egresada Cantidad Reingresada Reproceso Devolucion Dadade Baja Stock Final
200002041345 | 2009-02-04 134500 1500.000 500,000 1000.000
200904011530 | 2009-04-01 | 15:30:00 2000.000 700.000 100.000 1400.000
200905261111 | 2009-05-26 | 11:11:00 3000.000 3000.000
200007021015 | 2000-07-02|10:15:00 “2500.000 2500000

Stock Total 7900.000

Figura 4.19- Planilla diaria Base de datos
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciépgncionada por Velarde Hnos.

La planilla diaria contendra informacion relevanke la cantidad de materia
prima que se encuentra de un producto en bodelga, subdivisiones de lotes que la
conforman como lo muestra la figura 4.19 hay 4daliéerentes que forman el total del
recurso existente en bodega. Ademas en esta plaeilanotaran los ingresos, egresos,
reingresos, reprocesos, devoluciones y dados @es.baj stock disminuira si egresan,
dan de baja o se devuelven a proveedor por elaram&l stock aumentara si ingresan,
reingresan o se reprocesan las materias primas.

Planilla de Ingreso de Datos:

Cantidad Ingresada Cantidad Egresada Cantidad Reingresada  Reproceso

1500 000 S00.000
2000000 ™~ . = N o<
5060 000 | =J O S
2500.000 Ingresar Egresado
(| fFecba =i =1
Hora

(Cantidad Ingresada

| Guardar |

Terminado

Figura 4.20- Planilla de ingreso Base de datos
Fuente: Elaboracién propia en base a informaciopgrcionada por Velarde Hnos.
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En la planilla de ingreso se anotaran los movinoerde existencias, lo cual
permitira contar con informacién relevante del lpgga no perder la trazabilidad de las
materias primas y productos reprocesados. Por &esnpl dia 3 de marzo del 2009 se
elaboré orégano, para el cual se utilizé el loteyXel dia 21 de mayo de 2009 el
producto es devuelto a causa de humedad alta eordenido, con solo la fecha de
elaboracion se sabra que lote se ocupo, la canpidatlicida, hora de proceso y a los
clientes que se les distribuyo el producto, estoracémportancia si se debe retirar el
producto del mercado.

Planillas de Resumen:

Geneel | PholaDias | Egesos | Rengesos | Reocesos |  Devoiuciones |  DadosdeBag | Estaiishias
[ESUmen
Lote Fecha Hora Cantidad Prveedor Razon
200901011300 0000-00-00 000000 100.000 Proveedor 1 humedad ded saco
147483647 009-01-15 100000 150.000 Proveedar | hunedad del matenal
st WG
Archivo  Edbar  Wer Historial  Marcadores  Herramientas  Awuda 2
\j v v &_‘J E U1 hitpsfflacalhostfbodegafingresojindex.php?menu=3cod=2 ‘_" [ii @" gl | \:l
Gemeral | PhnillaDiara | Fgresns | Reingresos Feprocesss |  Devolucionss |  DadosdeBsia | Fstadisticas | Cemar
resumen
Lote Fecha Hora Cantidad Razon
2147433647 2009-01-20 16:30:00 100,000 trateria pritna apolilada
200904011530 2009-04-16 13:33:00 200,000 Immedad del material

Figura 4.21- Planillas de resumen Base de datos
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciépgncionada por Velarde Hnos.

Corresponden a los links de egresos, ingresos,gresos, re-procesos,
devoluciones de clientes, dados de baja y estealstn los cuales se tendra la
informacion de todos los movimientos de existencias

En la seccién de estadisticas se contara con ¢mmation de las materias
primas que fueron dadas de baja, reingresadasirigagy reprocesadas y devueltas al
proveedor en un tiempo determinado



General | PlanillaDiaia | Egresos | Renpresos | Reprocesos |  Devoluciones |  Dados deBaja

1000 +

-

1

Chart Director (unnegistensd) from o adu softeng oom

Figura 4.22- Planilla estadisticas Base de datos
Fuente: Elaboracién propia en base a informaciopgcionada por Velarde Hnos.

La figura anterior muestra el comportamiento dentederias primas (solo los
ingresos y dados de baja) entre el 1 de enero22 ele septiembre del mismo afio,
donde se aprecia que se adquirieron 10000 Kg. derim@arima y se dieron de baja 150
Kg. a la fecha.

La implementacion de la base de datos en bodegaagéncontrol de todas las
materias primas e insumos almacenados, lo cualifiéra produccién contar con la
informacion necesaria para la fabricacion de lasdpetos demandados. Ademas se
disminuiran los errores de la base de datos gemkrdh empresa, se mejorara la
eficiencia y la estructura de costos sera mas apyanque se sabra la merma exacta en
cada produccion. Por ejemplo, si para producirdd)@s de 1 kilogramo de orégano se
ocupan 120 kilogramos considerando una merma d&g2Qoero, realmente en el
proceso la merma corresponde a 2 kg, el costorddupto disminuye, por lo cual la
empresa puede realizar estrategias para ser mgetbova en el mercado.
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4.3.3 Distribucion

A continuacion se detallaran los procesos mavaetes de distribucién de la
Casa Matriz y el CD.

Centro de Distribucién

Friradas Enear; de
Ingreso de Pedidos Solicitud Cliente Dismg];f;,jn
pocs
Gerencia de Finanzas Operaciones
Elementos Ventas
Salidas Generacion de Solicitud L probacidon del Proceso de Entrega
de Pedido Pedido
Creacidn de Ja. Encargado de Ernision de Factura Trangportista
Entrega en el S-400 Bodega
: ! ! !
| 114 | | 115 | | M1 6 | | 117 |
Base de Datos Bodega Ventas Distrdbucion
Generacion de Orden Erision de Listado Factura Entrega de Pedido
de Despacho de entrega

Figura 4.23- Diagrama de procesos Centro Distrdruci
Fuente: Elaboracién propia en base a informaciopgcionada por Velarde Hnos. y el modelo SCOR

La distribucion de los productos que comercialiaaempresa se relaciona
directamente con el area de ventas y producci@ugahabitualmente se da el caso que
los vendedores de grandes clientes realizan preamegide productos sin verificar si
existe stock disponible o si se cuenta con losawuuentos para producirlos (materias
primas e insumos), esto genera que se cambie n#igdg@ion diaria lo cual tiene un
costo elevado, ademas de dejar a un lado los pediealgunos clientes para poder
satisfacer a los grandes retail.

Para solucionar este problema se debe estable@amahde comunicacién, por
medio del cual ventas debe informar cuando realioenociones para que produccion
verifique los stock y en caso de no tener sufieiguiinifique la elaboracion de los
productos, para su posterior envio a los clientes.

Como fue descrito anteriormente Velarde Hnos. @eoh servicios externos de
distribucion, el problema que se presenta es eotesimiento sobre si los prestadores
de servicio cumplen eficientemente con la entregdod pedidos a los clientes. La
solucion para este problema sera que el clienteefo timbre la factura de entrega (con
copia al transportista) en la cual se especifiquedha y hora en la cual fue entregado
el pedido. Ademas periddicamente realizar encuestas clientes para medir su nivel
de satisfaccion con la empresa.
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Eniradas Producta Terminada Encargados de Solicitud de
Llmacenarlos Productos
Terrninados
Proceso | M1.1 | | M12 ML3
Comnirol de Bode, Distribucio
Flementos o odegza istrbucion
Galidas Liberarcion de Productos Seccion de Esranen de los
Ternrunados Productos Productos a
Tenminados despachar
Liheracidn de Ingreso a Centro Solicitud de
Productos de Distribucidn Productos
¥ ¥ ¥
| W14 | | MLS ML6
|_,| Ingreso de Producios Bodeza Distribucion a
a Base de Datos Clientes
Carga de Carddn Almacenaraiento ex Despachn
de Traspaso Rack Deterrimada

Figura 4.24- Diagrama de procesos Casa Matriz.
Fuente: Elaboracién propia en base a informaciopgcionada por Velarde Hnos. y el modelo SCOR

La distribucion de la Casa Matriz se encarga dentrega de los productos
terminados al camion de traspaso el cual va doigid CD, también del envio de
materias primas a la planta de irradiacién, despaehproductos en proceso a grandes
empresas y escasamente la entrega de productosados a clientes.

El envio de productos al CD, se ve dificultado pbproceso de liberacion de
estos, el cual requiere el escaneo de cada prochari® su ingreso al sistema,
considerando que en un dia normal se envian cidetogjas con productos terminados
a Santiago ademas del sistema computacional antigigo posee la empresa, el
despacho es lento. Para solucionar este problemalebe agregar al sistema
computacional la alternativa de escanear el prodyctmanualmente agregar la
cantidad, esto haria mas eficiente la liberacidespacho de los productos.

Los productos importados solicitados por clientedadV regién son enviados
desde el CD a la Casa Matriz, donde el encargadmdega se contacta con el cliente
para el retiro del pedido, pero en ocasiones estsenha materializado, por lo cual la
Casa Matriz actia como bodega de transito lo ct@dyze complicaciones, ya que
estos productos no estan programados para ser ealadms por o que si no son
despachados después de tres dias, son enviadosmmieate al CD. Al no existir un
horario para el retiro de las mercaderia, el digniede llegar en un momento en que
los operarios se encuentren realizando otras latborgue dificulta la distribucion.
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La solucion para este problema es que el CD infahencargado de bodega
gue productos llegaran para planificar la recepgiéoordinar con el cliente la entrega,
ademas de estipular un horario de entrega para &@3ts de productos.

4.3.4 Retorno

Los productos que son devueltos por los clienteseswiados al CD, el cual al
reunir una cantidad considerable los despach&ada Matriz donde pasan a la bodega
de reproceso.

Eniradas Froductos Ingreso de Dievao lucidn Ingreso de Carnion Productos desmueltos por
Tenvinadns de Clientes de Traspaso Clientes
Proceso | 1.1 | | 112 | W13 | | 1l 4 |
Clientes Ceniro de Casa Mairiz Bodega de
e Distribucion Reproceso
Salidas Diesrolucidn Despacho a Casa Clasifizacion de (Clasific acidn
Ilatriz Existencias Frviadas
hil.41 Lil411
Devolucion a . Produccién
] Bodega
142 I1.421
| ,| Dades de Baja Vertedero
143
L Segumia Wil4341
Categoria
Centro de
M1.4.4 Distrihucion
Ll Despacho

Figura 4.25- Diagrama de procesos Retorno.
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciopgrcionada por Velarde Hnos. y el modelo SCOR

Existen distintas alternativas de procesos pargtoductos devueltos por los
clientes:

» Dados de baja: Corresponden a los productos quse mpueden recuperar por
contaminacion, vencimiento, apolillados etc. Egposductos se envasan en
sacos de formatos estandar y se almacenan enspallatespera de reunir una
cantidad considerable para su posterior envioradero, en el cual la empresa
incurre en gastos que se detallaran mas adelaxigtierdo la alternativa de
venta a agricolas para alimento de animales.
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* Productos de 22 Categoria: Corresponden a las iagatprimas que se
encuentran en buen estado pero con poco tiempaddedtil, éstas se pueden
comercializar en mercados alternativos, para |d deden ser envasadas en
formatos estandares para su venta, el problemaejyesenta ocurre cuando
esto no sucede y las materias primas quedan aladaerhasta que pasa el
tiempo de vida util, siendo una perdida para laresgya que se deben dar de
baja por vencimiento. Para solucionar esta péreldiaecesario una persona que
se encargue de controlar que los productos de Bhs®sen, ya que sin este
control los operarios no realizan las tareas.

e Productos de Reproceso: Correspondiente a lasiagfgrmas que tienen mas
del 50% de vida util las cuales se utilizan en poscesos productivos de la
empresa, para lo cual son enviadas a bodega es salcocon el nombre de la
existencia, sin especificar cantidad ni lote all quertenecen por lo cual se
pierde la trazabilidad de la materia primas. Cohdse de datos propuesta esto
se solucionara ya que no se permitira el re-inglesmaterias primas sin lote.

e Productos de despacho: Corresponden a los prodgaesse encuentran en
perfecto estado pero la caja que los contiene saeeatra manchada, rota,
desnivelada etc. Estas retornan a la Casa Matr& quee se reemplace la caja
por una nueva. El problema en este caso ocurrelagugrandes cadenas de
supermercados no devuelven solo la caja con prasiesimo que todo el pallet.
Para disminuir el numero de estos retornos de thtsr un control exhaustivo
desde que los productos salen de la Casa Matria bas llegan al cliente, para
minimizar estos errores.

4.4 Soluciones, costos y pérdidas

Pérdidas de Film

Las pérdidas de film en las maquinas se producerlgsocambios de ajuste
entre la elaboracion de un producto y otro. A cardcion se muestran las pérdidas de
film en un dia por cambios de ajuste:

Tabla 4.11- Pérdidas de film en maquinas

Mediciones de Pérdidas de Film Diario (19/02/2008)
Maquinas Cantidad (KG.) Precio por Kilo
Simionato 1 6,35 $4000
Simionato 2 2,70 $4000
Volumétrica 1 8,20 $4000
Volumétrica 2 12,65 $4000
Envamec Polvos 5,40 $4000
Total 35,30
Pérdida 35,3x4000 $141.200

Fuente: Elaboracion propia
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Al término de la jornada laboral cada maquina astafla para la produccion del
dia siguiente, segun la planificacién de produccp®ro al comienzo del siguiente dia
las maquinas son nuevamente ajustadas, lo cual gamt la pérdidas diarias ocasiona
una peérdida promedio de $150.000 pesos diariodees, $36.000.000 pesos anuales
aproximadamente.

Para disminuir las pérdidas de films por ajustesdeberia contratar a un
mecanico experto en maquinas envasadoras, el endiia como principal labor el
ajuste y control de las envasadoras. El costo debmico asciende a $4.800.000 pesos
anuales, lo cual disminuiria considerablement@éadidas de films a 6 kilos semanales
correspondientes a $1.200.000 pesos anuales.

Tabla 4.12-Solucién para pérdidas de films

Actual Solucién Ahorro
Perdida en Film 36.000.000 -1.200.000 34.800.000
Mecanico Experto | O -4.800.000 - 4.800.000
Total (Ahorro) 30.000.000

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla anterior se puede concluir que coa sBalorporar a un profesional
que se encargue de los ajustes se disminuirianpdadidas de $ 36.000.000 a
$6.000.000. Ademas los 6 kilos semanales, correlspaties a 290 kilos anuales se
pueden vender a empresas recuperadoras, ya quaigbpileno con el cual estan
hechos los films es un material apto para la ekaddon de diversos productos.

Tabla 4.13- Recuperadoras de polipropileno

Recuperadoras de Polipropileno.

Empresa Precios

RAMA $100 a $200

Plasticos BOZZO $50 a $120

Fuente: Elaboracion propia

Si estos se vendieran a $100 pesos se recupeggmi@aximadamente $35.000
pesos anuales, cantidad no relevante pero seaeagyardando al medio ambiente, ya que
los films se reciclarian.

Otra pérdida con respecto a los insumos y filmgrecauando estos al no ser
aprobados por control de calidad pasan a ser ntorooes y son almacenados en
bodega indefinidamente, sin utilizar la garantia dan los proveedores de rembolsar el
material defectuoso especificando la cantidad lds & devolver.

La pérdida para la empresa por este hecho es eoalid, ya que
aproximadamente 10 bobinas son declaradas porotaoleticalidad como no conformes
al mes lo cual corresponde a 1.925 kilos y cadatléhe un valor de $4.137 pesos, por
lo cual las pérdidas ascienden a $8.000.000 desz@smles aproximadamente.
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Mermas en la seccion de la elaboracion de mani

El mani que cae del proceso productivo a las basdgue se encuentran
alrededor de las maquinas es considerado comadbael cual es dado de baja y
finalmente enviado al vertedero, siendo una pérgata la empresa. Para cuantificar la
pérdida se midi6 la cantidad de kilos dados de &lajaes de enero de 2008, lo cual dio
como resultado 500 kilos aproximadamente, cantideiderable que corresponde a $
3.200.000 pesos anuales.

Para solucionar este problema se propone la ingialale bandejas especiales
con bases metalicas para evitar el contacto cenedd, por lo cual el mani caido en las
bandejas podria volver al proceso productivo, &awibjas tienen un costo de $ 50.000 y
con esto se disminuira el barrido a 8 kg. menswglesximadamente. lo cual asciende a
$320.000 anuales. Con la solucién propuesta serdiggen un 90 % las pérdidas por
barrido de mani.

Inventario de Insumos (Cajas)

En la bodega de reproceso mensualmente se utédizae@ 300 a 400 cajas para
re-envasado, los problemas ocurren al no posegwventario de los ingresos y egresos
de insumos a esta bodega entre los cuales se poegheionar:

Estructura de costos de la empresa: Las cajazadtds para re-envasado no son
consideradas en la estructura de costos de la smy@e decir, que si se ocupan cajas
que tienen un valor de $366 pesos cada, anualmenge registran como costos en el
sistema un total $1.756.800 pesos.

Al no poseer un inventario diario de la base deslgtde la bodega de cajas,
existen problemas con el area de compras, ya querificar el stock computacional
pueden aparecer cajas que no existen porque harosighadas para re-envasado de
otros productos. Por ejemplo en la semana del 15 de febrero de 2008 se utilizaron
600 cajas tipo 3 para productos que utilizan taja2, la tabla a continuacion muestra
los costos asociados

Tabla 4.14- Costos de cajas

Cajas Precio Cantidad Costos

Cajal 172 600 103.200
Caja 2 28( 600 168.000
Caja 3 366 600 219.600

Fuente: Elaboracion propia en base a informaciécodgpras

Como se puede apreciar en la tabla, esa semamadggun gasto extra en el
envio de esos productos al CD, ya que al no cauar cajas tipo 1 se gastaron
$116.400 pesos de mas y en relacion a las ca@tfb1.600 pesos, lo cual no fue
agregado en la estructura de costos de los praitesiminados.

La solucidn para este problema es crear stockgigidad para los insumos que
se encuentran en bodega mediante inventarios nesslos cuales se mantendran
actualizados en linea, asi cuando la cantidad deajiebe avisar al area de compras para
gue adquiera el insumo.
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Pérdidas de materia prima

Las materias primas que al ser recepcionadas@ada Matriz se dan de baja al
no cumplir los estandares de control, se almacemabodega sin ser devueltas al
proveedor existiendo una garantia por parte de.eietos recursos vencen en bodega
por lo cual deben ser enviados a vertederos aatw& produciendo un gasto para la
empresa. Los costos en los que se incurre en @ €elvlas materias primas dadas de
baja son los siguientes:

Tabla 4.15- Costos de envio a vertedero de mafeii@sis

Motivo Descripcion Costo

Flete Camion que lleva las existencias $40.000/age

Cubrimiento | Recursos que deben ser enterradosvemtetiero| $35.000
por maquinaria pesada

Tonelaje Cobro del vertedero por las materias gima | $10.000 por ton.
depositadas (7 ton por viaje aprox.)
Creolina Liquido con el cual se riegan las matgsrasas | $5.000 por viaje

dadas de baja

Fuente: Elaboracion propia

En conclusién, los costos totales por viaje paraiear los recursos ascienden a
$150.000. Si se considera que mensualmente seaeaproximadamente 3 viajes al
vertedero para desechar los recursos dados de peaja, no todos necesitan
cubrimientos, el gasto mensual asciende a $365660s y anualmente a $4.380.000
pesos aproximadamente. Hay que considerar queokt®scanteriores son variables
segun la cantidad de viajes.

La gran mayoria de las materias dadas de baja énrealde bodega por no
cumplir FIFO, se pueden devolver al proveedor, percse tiene informacion de las
materias primas que tienen garantia debido a ta ¢ comunicacion entre el area de
compras y el encargado de bodega, lo que produee&stas sean dadas de baja. Si se
estableciera un flujo de informacion entre éstas dceas se podria devolver al
proveedor materia prima evaluada en $13.000.006spes

Una alternativa para disminuir los gastos relaaiosacon el desecho de los
dados de baja, es la venta de estos recursosi@lagrpara la alimentacion de
animales, en lo cual se debe tener especial cuigadijue estos recursos no pueden
llegar al consumo humano. La siguiente tabla maedag materias primas en Kg. dadas
de baja del afio 2008 en la cual se destaca elgoard principal producto:
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Tabla 4.16- Materias primas dadas de baja el afi8 20

Producto Cantidades (Kg.) | Producto Cantidades (Kg.)
Mani 28.480 Cascarilla de Mani 531
Mani con Pasas 5.391 Castafias 88
Mani dos en uno 2.975 Charqui de Equino 191
Mani Japonés 364 Charqui de Vacuno 26
Mix 1.350 Ciruelas 347
Nueces 234 Coco Rallado 440
Palomitas 675 Damascos 169
Pasas Corinto 63 Germen de Trigo 107
Pasas Morenas 53 Harina de Arroz 89
Pasas Rubias 425 Harina de Maiz 78
Pistachos 564 Higos 238
Trigo Mote 61 Huesillos Estandar 583
Alimentos Ave 38 Linaza Entera 381
Almendras 237 Linaza Molida 114
Alpiste 50 Avena 88
Callampas 227
Total 44.657

Fuente: Elaboracion propia en base a informaciérgatia por Velarde Hnos.

El total de no conformes que se pueden utilizaa @imento en agricolas

corresponde a 44.657 Kg. anuales, considerandseypedrian vender a $10.000 pesos
el saco de 50 Kg., se tendrian ingresos de $8.03dsos al afio aproximadamente.

Laboratorio de control de calidad en el CD

Como se mencion0 anteriormente existen grandedemnals al no existir un

laboratorio de control de calidad en el CD, pada@onarlos se propone instalar un
laboratorio en el CD, el cual traeria beneficida ampresa como:

El tiempo de respuesta sera menor por detectaenapti problemas en las
materias primas como presencia de insectos, humattad porcentaje de
impurezas etc.

Se tendria la certeza que los recursos que se réranueen el CD estan en
condiciones para la produccion, asi no se cambikigplanificaron por
problemas en las materias primas provenientesdel C

No se tendran almacenadas en el CD materias promasminadas por no
realizar los controles pertinentes.

Al realizar controles y loteo a los recursos enC8& se cumplird de mejor

manera FIFO.

Para evaluar la factibilidad de instalar el laboniat se realiz6 una comparacion

entre el laboratorio de la Casa Matriz y un lablmtatexterno (Silob), ya que si no se
realizan los analisis en la empresa se deberifimarepor medio de terceros.
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isis de microbiologia

Andlisis Microbiologia |Cantidad de analisis | Costo Velarde | Costo Silob
Manipuladores 10 33.110 60.000
Superficies 10 26.440 45.000
Placa ambiente 2 2.020 5.000
Materia prima Mani 8 26.296 73.600
Producto Irradiado 1 4.273 14.900
Producto terminado manj 1 3.287 9.200
Productos naturales 1 6.594 13.200
Condimentos 2 17.092 29.800
Conservas 1 3.287 3.000
Aflatoxinas 2 8.000

Total Mensual 130.399 253.700

Fuente: Elaboracion propia en base a informaciorgatia por Velarde Hnos.

Tabla 4.18- Costos de equipos y materiales en dadnio

Equipos y Materiales Analisis Cantidad | Costo unitario | Costo total
Tamiz (certificado) Granulometria 1 45.000 45.000
Micropipeta Microbiologia 2 80.000 160.000
Refrigerador Conservacion de medjos 1 110.00d 110.000
Mechero Microbiologia 1 21.990 21.990
Balanza Varios 1 234.450 234.450
Lupa con luz Microbiologia 1 37.000 37.000
Estufa cultivo Microbiologia 1 673.543 673.543
Campana para cocina Microbiologia 1 80.000 80.000
Cocinilla Microbiologia 1 30.000 30.000
Mufla Cenizas 1 1.600.000 1.600.00C
Materiales varios Varios 300.000 300.000
TOTAL 3.291.983
Fuente: Elaboracion propia en base a informaciérgatia por Velarde Hnos.

Tabla 4.19- Costos de andlisis quimicos en labocato

Andlisis Quimico Cantidad de andlisis| Costo Velarde Costo Silob

Acidez aceite 5 15.000 21.750
Peroxidos frutos secas 10 40.00(¢ 57.500
Acidez frutos secos 10 40.000 43.500
Humedad 20 D 60.000
Granulometria 20 o) 60.000
Analista (bono) 1 100.000

Total Mensual 195.000 242.750

Fuente: Elaboracion propia en base a informaciérgatia por Velarde Hnos.

Se puede concluir que no es conveniente externaliziaboratorio ya que, el
costo seria de $6.000.000 de pesos anuales apdadimeate y si se realizara en la
empresa el costo anual ascenderia a $3.960.006sds.p

Ademas se debe considerar que instalar un labarador el CD tendria una
inversion de $3.300.000 pesos, los cuales se podmauperar en dos afos,
considerando que en ese mismo periodo el costoedlizar los andlisis en un
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laboratorio externo asciende a $12.000.000 pesars lp empresa a $8.000.000 pesos
aproximadamente.

Comunicacion entre la bodega de la Casa Matriz y @¢ro de Distribucidn

La carencia de comunicacién entre las bodegas dardée Hnos. provoca
problemas en la recepcion de los productos, estdebe principalmente a que el
encargado de bodega no posee correo electronicdignde comunicacién entre las
dependencias). Asimismo el CD envia diariamente camion con los recursos
solicitados por la Casa Matriz y otros productos ga necesariamente se requieren, lo
cual puede ocasionar sobre-stock en bodega.

Otro problema ocurre cuando el CD envia los pramugt materias primas sin
lotear, por lo cual control de calidad los lotea ¢& fecha de ingreso a la Casa Matriz
desconociendo el tiempo que llevan estos recurboacanados en el CD, lo cual
provoca que se pierda la trazabilidad del producto.

La solucion para los problemas anteriormente descionsiste en crear un
correo electronico para el encargado de bodegajadlse le debera enviar diariamente
la informacién sobre los productos de traspaso Ydsa Matriz podra objetar el
traspaso de recursos que produzcan sobre-stocknasdel CD debera enviar las
materias primas loteadas con el lote de origervgador) y con el lote de ingreso (CD),
y en la Casa Matriz se realizara el lote de producgecepcion de la Casa Matriz), con
esto se lograré evitar problemas debido a la tiidath ya que se tendré registro del
historial del producto.

Materias Primas Especiales

Con respecto a las materias primas que se debeiria@n grandes cantidades
debido a su estacionalidad y que actualmente cansbi@stado en bodega y finalmente
terminan vencidas se propone lo siguiente:

* El encargado de bodega debe tener un registreeap@éstas materias primas, el
cual debe contener las fechas de ingreso y el beanpque las materias primas
cambian de estado e informar al jefe de producpaia planificar a tiempo su
elaboracion.

e Si aun asi hay materia prima que cambia de esémtia,se puede utilizar para
elaborar productos de otras marcas o venderlaseecados alternativos como
productos de segunda categoria

Productos de Retorno

Los problemas de retorno se focalizan principaleent los aceites y las salsas
de soya, los cuales son enviados por el CD a la ®driz para su re-envasado en
bidones de 5 o0 20 litros para su posterior comkza@on, pero estos productos son
almacenados y pueden pasar meses hasta que sFaasados ya que no estan dentro
de la planificacién.
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La solucion Optima seria que estos productos smvasaran en el CD (en un
area determinada para ello) en cuanto sean deogplci® por la empresa para
aprovechar al vida util del producto y asi eviteerevio a la Casa Matriz y su posterior
re-envio al CD.

Base de Datos

La base de datos propuesta para el area de badegaih costo aproximado de
$1.000.000 pesos los cuales incluyen la creacida Base y la puesta en marcha en la
empresa, mas la capacitacién al funcionario quepkre. Pero cabe destacar que la
empresa posee un departamento de informatica lebodea realizar esta labor y asi no
tendria costo adicional para la empresa La basktts serd de gran apoyo para el area
de bodega ya que permitira el orden y control degdos recursos.

Gestion de Produccion

Anualmente se pierden $19.000.000 pesos por ctmdmgrrido, reproceso,
revision de productos terminados y no estandadmade procesos. La causa de estos
problemas es la falta de supervision de los pra;gg&oque las normas establecidas no
se cumplen. Para solucionar esto se propone cangain supervisor que controle los
puntos que originan estas peérdidas y que actue @pogo de produccion el cual
tendria una remuneracion de $600.000 pesos mensuale



107

Conclusiones y Recomendaciones

El trabajo efectuado en esta memoria en conjuntoM@arde hnos. tuvo como
objetivo analizar la cadena de suministro por mediomodelo SCOR. Para mejorar y
optimizar todas las actividades relacionadas coradeinistracion y el flujo de
materiales e informacion a través de toda su cadesaministro.

Por medio de la aplicacion del modelo SCOR en tkeiga de suministro de la
empresa Velarde Hnos. se puede concluir:

> Nivel 1: Los indicadores de rendimiento permitiermmocer el estado de la
cadena de suministro y por medio del Benchmarkenfpgro establecer que la
empresa se encuentra en un nivel similar al dena@etencia, ya que la mayor
parte de los indicadores fueron evaluados comdeguasuperiores y las causas
de los indicadores inferiores se relacionan pralongnte con la distribucién de
productos a los clientes. Cabe destacar que la ef@mga solo distribuye
productos a granel, en cambio Velarde Hnos. disggba granel y productos
elaborados, por lo que la cantidad de clientesetion a la competencia es
mayor.

> Nivel 2. Mediante los diagramas de hilos se logsualizar los procesos que
realizan las materias primas y productos, desderggesan a la empresa, por
parte del proveedor, hasta que salen del CD comduptos terminados o
materia prima a granel. A través de estos diagramasido observar facilmente
las ineficiencias de la cadena, principalmenteré&scionadas con los viajes
realizados desde el CD a la Casa Matriz o vicey@sauales traen consigo un
costo innecesario de trasporte.

> Nivel 3: Por medio de los diagramas de procesadesgificaron cada unas de
las entradas y salidas de cada proceso relevanéead€elena de suministro, este
estudio permitié analizar los sistemas productivesepcion, distribucion y
todas las areas relacionadas con la cadena pdmipoeente proponer mejoras
de cada una de ellas.

Es importante sefialar que todas las solucionesticagg expuestas en cada una
de las etapas anteriores son a nivel de propugstasr consiguiente la toma de
decisiones respecto a la validacion de éstas fesmnde a la Gerencia de la Empresa,
asi como tomar acciones para su realizacion, acioel aquellas propuestas que
implican cambios en los actuales procesos o quectdmente implican un nuevo
proceso.

Por medio de la aplicacién del modelo SCOR en laresa se efectian las
siguientes propuestas de mejora:

» Creacion del cargo de Jefe de Logistica en la Gkaz: Este cargo servira
como nexo entre el &rea de produccion y de compeeaia,asi evitar los quiebre
y sobre stock en bodega, se instaurara un flejmfrmacion con las areas de
compras nacionales e internacionales, produccidn, yCproveedores para
controlar la trazabilidad. Ademas el jefe debendtrcdar el vencimiento de las
materias primas en bodega, los inventarios, lagnmaatprimas e insumos no
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devueltos a proveedores, las materias primas ahalbgja por contaminacion en
bodega, las materias primas no vendidas como saguatégoria y control de
horas extras.

» Definicién de zonas y rotacion de productos: Podimele planillas de control
en cada rack, se clasificardn las materias primass@mos, es decir, cada
producto que se encuentre en bodega tendra un diegerminado y se contara
con un historial de los recursos, lo cual permitwatrolar FIFO.

» Implementacién de una base de datos para el arbad#ga: Para mantener un
flujo de informacion tanto fisico como computaciprgue permita contar con
informacion fidedigna para tomar decisiones quetafea las distintas areas de
la cadena.

» Procesos de produccion: Con la estandarizaciémsiprbcesos productivos se
lograra mayor eficiencia en la elaboracion y dismién de costos asociados a
errores en los procesos. Con la adquisicion de djandespeciales para las
maquinas envasadoras se lograra la disminuciémadiigtos de barrido. Con la
contratacion de un mecanico profesional que sergmeadel ajuste de las
maquinas se lograran disminuciones de pérdidasgnderiitre otros.

» Creacion de laboratorio de Control de calidad e€@i Se lograra un control
mas eficiente de las materias primas que ingres@Day se evitaran pérdidas
de productos que vienen en mal estado por partepaeleedor. Ademas
controlara de manera eficiente la trazabilidadadenhaterias primas.

» Registro de informacién para indicador DeliveryfBenance: Este indicador es
de gran importancia, ya que mide los pedidos eatleg a tiempo a los clientes.
Actualmente este indicador no se puede medir debidofalta de registros, lo
gue conlleva a que no se controle el cumplimieoto los clientes. Es por esto
que se propone generar un canal de comunicaci@ctaicon los clientes a
través de encuestas de cumplimiento y nivel deliger entregado por la
empresa. Lo anterior permitird tener informaciéragda creacion del indicador
pedidos entregados a tiempo y pedidos entregadfescimes.

Es necesario sefalar que cada una de las propusstasonadas anteriormente
requieren de la implementacion de procedimient@ntados a cada etapa de la cadena,
por ende es fundamental la configuracién del siatarformatico que posee la empresa
para llevar un adecuado control de las propuestablecidas, lo cual traera consigo un
flujo de informacion constante entre las areas aip@s y administrativas de la
empresa.

En base a los problemas expuestos en la memoriemfaesa actualmente
asume un costo anual de aproximadamente $85.3360880s, las soluciones
planteadas requieren de un gasto en remuneracaien$$2.000.000 pesos anuales, un
gasto implicito por perdida de material de $1.200.pesos anuales y una pequefia
inversion de $50.000 pesos en bandejas para mebmpceso de la elaboracion del
mani, con esto se podria ahorrar $76.688.200 mes@dmente. Se debe considerar que
con las soluciones propuestas se obtiene un matgartilidad anual de $4.600.000
aproximadamente, ya que productos que se deseclsabaanderian. Es importante
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destacar que los datos anteriores solo correspandeprocesos de la empresa, de los
cuales se logro tener documentacion ya que exibt@msos procesos de pérdidas que
no estan registrados. Cabe destacar que el encadgdarea de logistica no fue
considerado en la solucién, pero implicitamentenesesaria la creacion del area
logistica y de un encargado que la gestione, debigoe varios problemas se originan
por la recepcion, almacenamiento y distribuciomagerias primas en la Casa Matriz.

Finalmente la implementacion del modelo SCOR eratiena de suministro de
la empresa Velarde Hnos. presentara un avancdisagivio para lograr reduccion de
costos, aumento del valor agregado, diferenciad@rservicio y la optimizacion de los
procesos realizados. Todo esto permite dar un jpgsortante en el incremento de la
competitividad y rentabilidad de la empresa pamaplir de mejor manera las metas
corporativas fijadas para el desarrollo estratégico
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Anexo 1: Productos de la empresa Velarde Hnos.

[POP CORN)
Mas crujientes,
sabrosas y
frescds Yue
niinca; listas | o8

para senvir o

- )~
cunlquier lugar S

o momento

CREMA PARA

En sus variedal
|Tradicional y
;Gapuchlrm gL no
ipundun faltar 2 fa




113

CONDIMENTOS SAB
- l'_‘..'nmplntls_lrna
- variodgd do especll
3 J.i':onmﬁ'lmnégm 1W°n

s
- puruséanm;dd_

hogar y en ef arga de

ALCAPARRAS PIMIENTA

1 pertectd gomplem@nto
—plita Lo plepataciands
‘: _exqunsl;ugpfam;_l =




114

: gl.pres.tf:n'lg.__—
4 Lm-uncﬂ-.:l expecial para

adobar camidas

V.




115

Anexo 2: Planificacion de los materiales de produamn

1. Através de la planificacién de la produccion seipgran las materias primas e
insumos solicitados para la fabricacion diaria aelpctos.

2. Los supervisores y encargados de las areas deqoiody deben verificar con
anterioridad las materias primas e insumos dispsgsor los trabajadores de
bodega el dia anterior (dia en que se entregaogtama), para ver si todos los
materiales se encuentran acorde a lo planificasta, revision se realizara en la
mafiana del mismo dia de la elaboracion de productos

3. Sillegasen a faltar Materias Primas e Insumosneargado de area a traves del
supervisor debe solicitar al jefe de bodega o gachr de insumos los
materiales faltantes. Los supervisores, encargael@seas y operarios no deben
subir a bodega a buscar ni sacar los recursositiedtale la planificacion, estos
tienen que solicitar las existencias necesarias arcargados.

4. El encargado de bodega al entregar las materiasapre insumos faltantes
controlara el movimiento de las existencias comubién el inventario de todos
los recursos dispuestos en la bodega.
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Anexo 3: Instructivo de excedentes del proceso pradtivo

Los excedentes de materia prima e insumos noadidiz durante la jornada de
produccion, deben ser entregados por el respondaliiada area al personal de bodega
al finalizar la jornada de trabajo. Cada unidadpdzceso tiene que ser devuelta de la
siguiente forma:

» Materia Prima: estas tienen que ir selladas, rdagdacon la indicacién del
producto, peso del contenido, fecha de utilizaciorel nimero de lote
correspondiente a la materia prima utilizada.

* Insumos: estas tienen que ir selladas en bolsasddgco con la indicacion del
producto, peso del contenido, fecha de utilizaciorel nimero de lote
correspondiente al insumo.

Es obligacion de los responsables del sector sigaeria correcta entrega de
estos excedentes, ya que la gente de bodega esliada para devolver a produccion
las materias primas e insumos que no cumplan |dandasres anteriormente
mencionados.

*Los pallets con productos terminados salidos dmlyecion dirigidos a bodega no
deben llevar: restos de insumos o0 cajas vacids superficie de estos, solo productos
terminados.



Anexo 4: Planilla de producto para trazabilidad.

Cuarto I: Deshidratados

Froducto : Cebolla Escama

Caja: 16 kg
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Codigo:
N°|Lote Stock Inicial|Fecha de Tngreso/Lote |N° (Stock Total |N*Lote Fecha de Egreso |Cantidad Egresada |Cantidad Reingresada |Cantidad Final
1] 1301081400 100 13-ene] 1 1250
2 13-ene
3 2
4
1] 1601081500 400 l6-ene] 3
2 16-ene
3 16-eng] 4
4
112501081700 300 25-ene| 5
2 25-ene
3 25-ene| &
4
1 30-ene] 7
2 30-ene
3 8
4




Anexo 5: Planilla de programacién semanal.

Programacion Semanal
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Producto 1

Producto 2

Producto 3

FProducto 4

Producto 5

Lunes

Materia Prima e Instunos

Fecha

Cantidad

Martes

Materia Prima e Insuunos

Fecha

Cantidad

Miércoles

Materia Prima e Insumos

Fecha

Cantidad

Jueves

Materia Prima e Insuunos

Fecha

Cantidad

Viernes

Materia Prima e Instunos

Fecha

Cantidad
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Anexo 6: Resumen anual de pérdidas v/s ahorro porppuestas

Motivo Situacion actual| Soluciones propuestd Situacion futura
Pérdidas de Films $ 36.000.000 $ 6.000.00( $ 30.350.000
No devolucién de Films $ 8.000.0Pp0 $0 $ 8.000.00(
Pérdidas en la elaboracign
de mani $ 3.200.0Q0 $ 50.000 $ 2.850.00(
Inventario de Insumos $ 1.756.800 $0 $ 1.756.80(
Pérdidas de MP 1 $ 4.380.000 $0 $ 8.931.40(
Pérdidas de MP 2 $ 13.000.400 $0 $ 13.000.000
Gestidon de Produccién $ 19.000.000 $ 7.200.00( $ 11.800.000
$ 85.336.80( $ 13.250.00( $ 76.688.200




