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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion titulado: Implementacién de planes
estratégicos en la cadena de suministros interna del arealogistica de la empresa
Sinerminco SAC, en Volcan Cia. Minera, unidad San Cristébal, 2017, debe
responder al problema siguiente: ¢(Como se podra mejorar la cadena de
suministros Interna del area logistica de la empresa Sinerminco Sac, para el
abastecimiento y la demanda requerida por Volcan Cia. Minera, unidad San
Cristébal, 20177?, cuyo objetivo general es Implementar planes estratégicos en la
cadena de suministros interna del area logistica de la empresa Sinerminco SAC,
en Volcan Cia. Minera, unidad San Cristobal, 2017, para mejorar el
abastecimiento y la demanda requerida. La hipétesis que debe contrastarse es:
La implementacion de los planes estratégicos en la cadena de suministros
interna del area logistica de la empresa Sinerminco SAC, mejorara el
abastecimiento y la demanda requerida por Volcan Cia. Minera, unidad San
Cristobal, 2017.

El tipo de investigacion es aplicada, de nivel descriptivo-explicativo, cuyo disefio
es experimental, el cual emplea un razonamiento hipotético-deductivo, donde se
muestra estrategias de control y metodologia cuantitativa para el analisis de los
datos. La poblacién del presente trabajo de investigacion es la empresa
Sinerminco SAC, el cual cuenta con las siguientes areas de trabajo: area de
Administracién, area de soporte técnico, area de importaciones y compras, area
de logistica y area de contabilidad y finanzas. La muestra del presente trabajo
de investigacion es el area de logistica de la empresa Sinerminco SAC, la técnica

utilizada es la no probabilistica 0 por conveniencia.

La conclusion a la que se llegé en el desarrollo de la investigacion fue que el
abastecimiento y las demandas requeridas por volcan Cia. Minera mejoraron

significativamente, con la implementacion de los planes estratégicos.

Palabras clave. Cadena de Suministros, plan estratégico, logistica.



ABSTRACT

The present research work titled: Implementation of strategic plans inthe internal
supply chain of the logistics area of Sinerminco SAC, in Volcan Cia. Minera, San
Cristébal unit, 2017, should answer the following problem: How can the internal
supply chain of the logistics area of Sinerminco Sac be improved for the supply
and demand required by Volcan Cia. Minera, unit San Cristébal, 2017 ?, whose
general objective is to implement strategic plans in the internal supply chain of
the logistics area of the company Sinerminco SAC, in Volcan Cia. Minera, San
Cristobal unit, 2017, to improve supply and demand. The hypothesis to be
contrasted is: The implementation of the strategic plans in the internal supply
chain of the logistics area of the company Sinerminco SAC, will improve the

supply and demand required by Volcan Cia. Minera, unit of San Cristdbal, 2017.

The type of research is applied, descriptive-explanatory level, whose design is
experimental, which employs a hypothetical-deductive reasoning, which shows
control strategies and quantitative methodology for data analysis. The population
of the present research work is Sinerminco SAC, which has the following areas
of work: Administration area, technical support area, area of imports and
purchases, area of logistics and area of accounting and finance. The sample of
the present research work is the logistics area of Sinerminco SAC, the technique

used is non-probabilistic or for convenience.

The conclusion reached in the development of the research was that the supply
and demands required by Cia. Minera volcano improved significantly, with the

implementation of the strategic plans.

Keywords. Supply chain, strategic plan, logistics.



INTRODUCCION

El siguiente trabajo de investigacion realizado, analiza principalmente la gestién
de la cadena de suministros interna dentro de la empresa Sinerminco SAC, cuyo
giro de negocio es la comercializacion de repuestos para equipos de mineria,
especialmente a la linea scaler paus (desatadores), que son equipos de desate
de rocas cuya importancia radica en el avance de los proyectos al interior de la
mina, estos equipos ayudan a prevenir los accidentes mortales en el momento
del avance de las lineas, por lo tanto el consumo de los repuestos y
mantenimiento es muy critico, por parte del cliente volcan CIA minera como

cliente principal en la unidad de San Cristobal.

A medida que avanza el tiempo muchas empresas han agregado herramientas
metodoldgicas, estudios, evaluaciones y analisis referidos a su sistema logistico
enfocandose en las metas de reducir los costos de almacenamiento y la
distribucion, enfoque a los clientes, etc. Cuya definicién ha dado como resultado
la cadena de suministro que en el inglés seria el (supply chain management).

con una Vvisién a ser mas competitivas y en busca siempre de la mejora continua.

Dado al crecimiento global, a todos los avances tecnoldgicos, las empresas
deben implementar estrategias que permitan hacerle frente a cualquier
adversidad, como respuesta a estas necesidades, se ha optado por realizar la
presente investigacion enfocado al estudio de la mejora de los procesos dentro
de la planificacion, la produccion, el despacho, la gestion de compras, el
abastecimiento, las devoluciones, la gestion de pedidos para atender y satisfacer
las demandas del cliente Volcan CIA minera, de esta manera se podra ver
reflejada la gestion integrada para su correcto funcionamiento dentro de la

cadena de suministros.



La presente investigacién esta dirigido a la implementacion de los planes
estratégicos, para ello se evalla y analiza todos los procesos de la cadena de
suministros interna de la empresa Sinerminco Sac, tomando como base la
metodologia SCOR (Supply Chain Operation Reference), de esta manera se
podra determinar cuales serian las mejores practicas para la empresay a su vez

la implementacion de las propuestas de mejora.

Detallando el presente trabajo de investigacion, esta presenta los siguientes

capitulos:

En el capitulo | se presenta el planteamiento del estudio, el problema de la
investigacion, aqui se detallara el problema general, los problemas especificos,
se mostrara el objetivo general y sus especfficos, también se muestra la

justificacion y sus limites.

En el capitulo Il tendremos el marco tedrico, de las que se evidencian los
antecedentes referidos a este trabajo de investigacién, también tiene las bases
teoricas referido a la Logistica, la cadena de suministros y sus componentes, asi
como el marco conceptual donde se puntualizan conceptos especificos que se

trataran dentro del presente trabajo.

En el capitulo Il se tiene la metodologia de la investigacion, aqui se define qué
tipo de investigacién es el presente trabajo, el nivel de investigacion, que método
y disefio abarca la presente tesis. Continuando también se tiene la recoleccion
de informacioén, la formulacion de la hipétesis general y especfficos, también se
vera el procedimiento de como se realizara la investigacion. También se tiene

todo el desarrollo de la investigaciéon usando como base la metodologia SCOR.

En el capitulo IV se presenta los resultados vy la implementacion de los planes
estratégicos en cada proceso de la cadena de suministros interna, esto
determinara las mejoras en las fallas encontradas de todos los sub-proceso
logrando alcanzar el puntaje minimo que sugiere a metodologia SCOR, asi

mismo se tiene las conclusiones y recomendaciones.



CAPITULOI

PLANTEAMIENTO DEL ESTUDIO

1.1. PROBLEMA DE INVESTIGACION
1.1.1. Planteamiento del Problema

Desde los tiempos antiguos el ser humano en su constante evolucién siempre
ha buscado satisfacer las necesidades de alimento, vestimenta y proteccién con
el pasar de los afios desarrollaron estrategias de manera empirica para la caza
de animales, el abastecimiento de alimentos, la extraccion de los minerales y el
consumo de los mismos; para poder realizar la distribucién estos tenian que
realizar recorridos cortos y otros muy largos, al ir mejorando su sistema de
transporte esto progreso y mejord su distribucion.

Si tomamos antecedentes sobre la logistica en los afios noventa, quizas es el
proceso que mas adelantos tecnologicos esta utilizando en los diferentes
departamentos como la electronica, informatica y mecéanica; esto hizo mas
simple la cadena de suministros mediante el uso del sistema electronico de
documentos para realizar pedidos, transaccion y facturacion; los cédigos de
barra que son muy importante para la identificacion de productos y/o servicios,
A nivel organizacional los planes estratégicos de la logistica involucran a todas
las areas engranando en cada fase; en el tema de distribucién es muy importante
y vital cumplirle al cliente en cuanto al tiempo de entrega del producto.
Sinerminco. S.A.C es una empresa que suministra de repuestos y servicios para
los equipos desatadores de marca HP PAUS el, cual mantiene un contrato de
consignacion con Volcan Cia. Minera. De los cuales no cumplen en la totalidad

con dar abastecimiento y aprovisionamiento a las demandas que esta Ultima



requiere, ya que los equipos (desatadores) no pueden permanecer inoperativos
por mucho tiempo, esto sumaria una perdida enorme en cuanto a la produccion.
Se puntualiza el estudio en la implementacion de planes estratégicos de la
cadena de suministros Interna del area Logistica que dé solucion a las demoras

y respuesta inmediata a las demandas requeridas.

1.1.2. Formulacién del Problema
1.1.2.1. Problema general

¢, Cbmo se podra mejorar la cadena de suministros Interna del area logistica de
la empresa Sinerminco Sac, para el abastecimiento y la demanda requerida por
Volcan Cia. Minera, unidad San Cristébal, 20177

1.1.2.2. Problemas especificos

1. ¢Qué tipos de procesos administrativos tienen la cadena de suministros
Interna del area Logistica de la empresa Sinerminco Sac, En Volcan Cia.
Minera-Unidad San Cristobal-20177?

2. ¢Se podran evaluar los planes estratégicos de la cadena de suministros
interna del area Logistica de la empresa Sinerminco Sac, En volcan Cia.
Minera-Unidad San Cristobal-20177?

1.2. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION
1.2.1. Objetivo general

Implementar planes estratégicos en la cadena de suministros interna del area
logistica de la empresa Sinerminco SAC, en Volcan Cia. Minera, unidad San

Cristébal, 2017, para mejorar el abastecimiento y la demanda requerida.

1.2.2. Objetivos especificos
1. Ildentificar los procesos administrativos en la cadena de suministros
interna del area logistica de la empresa Sinerminco S.A.C, en Volcan Cia.
Minera-Unidad San Cristobal-2017.
2. Evaluar los planes estratégicos en la cadena de suministros interna del
area logistica de la empresa Sinerminco S.A.C, en volcan Cia. Minera-
Unidad San Cristobal-2017.



1.3.

JUSTIFICACION

Para desarrollar el presente trabajo de investigacion se tomaron cinco aspectos

relevantes las cuales vienen a ser el aspecto teérico, practico y metodologico, su

importancia econémica y estratégica.

1.3.1.

1.3.2.

1.3.3.

1.3.4.

Justificacion Préctica: la presente investigacion se desarrolla porque
existe la necesidad de implementar los planes estratégicos dentro de la
cadena de suministros interna en el area logistica de la empresa
Sinerminco S.A.C, para mejorar el abastecimiento y la demanda requerida
por Volcan Cia. Minera Unidad San Cristébal 2017.

Justificacion Metodolégica: la identificacion y evaluacién de los
diferentes procesos de la cadena de suministros interna, bajo el modelo
SCOR (Supply Chain Operation Reference), permitira la implementacion
de los planes estratégicos que ayuden a determinar las mejores practicas
para Sinerminco Sac. Con la finalidad de mejorar el abastecimiento y la
demanda requerida por Volcan Cia. Minera Unidad San Cristobal 2017, al
obtener los resultados que demuestren su eficaciay la seguridad, estos
podran ser tomados para otros estudios de investigaciéon y en otras
empresas que guarden similitud con lo expuesto

Importancia Econdmica: de la presente investigacion se identifica los
procesos que involucran un mayor costo referido al abastecimiento, por lo
gue los planes estratégicos ayudaran a reducir e incrementar las ventas.
Importancia Estratégica: los planes estratégicos implementados
brindan los puntos que ayudan a mejorar la competitividad con otras
empresas y estar a la par, esto nos permite tener menos amenazas con

respecto al abastecimiento y la demanda.



1.4. LIMITES DE LA INVESTIGACION

1.4.1. Limite espacial

La presente investigacion se desarrolla en la empresa peruana Sinerminco SAC,
en el area de logistica. Donde se implementara los planes estratégicos que
serviran para mejorar el abastecimiento y la demanda requerida por volcan Cia.

Minera.

1.4.2. Limite temporal
La presente investigacion al ser de implementacion tomara un determinado
tiempo, en implementarse de manera completa, pero se realizé el avance en los

tres primeros meses del periodo 2017.

1.4.3. Limite econdmico

La presente investigacion tiene como limite econémico el financiamiento de la
empresa Sinerminco SAC, para el desarrollo de toda la implementacién, pero si
apoya minimamente en algunas cosas que no sobresalgan del presupuesto

establecido en caja chica.



CAPITULOII
2.1. MARCO TEORICO
2.1.1. Antecedentes

En la empresa Sinerminco no existe ningun trabajo de investigacion sobre los
planes estratégicos en la cadena de suministros interna del area Logistica, visto
de este modo los referentes a la presente investigacion son experiencias

nacionales, similares al tema.

Quevedo Cassana, Juan Gonzalo (2010). Desarrollo la “Investigacion del
analisis, diagnéstico y propuesta de mejora de la cadena logistica y de
planeamiento de las compras de una empresa peruana comercializadora de
productos quimicos” en su investigacion realiza un analisis situacional de la
empresa, bajo la metodologia scor, en donde encuentra problemas en los
diferentes procesos de la cadena de suministros, el cual los evalla de acuerdo
al estandar y este a su vez propone las propuestas de mejoria en cada proceso
y sub-proceso de la cadena de suministros para que lleguen a obtener el puntaje

minimo que sefala la metodologia scor.

Alvarez Ortiz, Katipxa Carolina (2009). En su investigacion desarrollado
“‘Recopilacion de las metodologias propuestas para la implantacion de la
Planeacion Estratégica por medio del Direccionamiento Estratégico en las
empresas”, recopila las diferentes metodologias que han sido propuestas y las
analiza para implantarlas como planes estratégicos en donde enfoca a los
empleados de las diferentes empresas, para lograr cumplir con la mision, vision,

politicas y los grandes objetivos que se proponen las diferentes empresas.



Soriano Valdivia, Andrés Enrique (2013). Desarrolla “Alternativas de mejora
gue permitan integrar la cadena de suministro estableciendo mejoras en los
procesos de gestion de la cadena misma, con menores niveles de riesgo a
roturas y una mayor satisfaccion al cliente”. En su trabajo de investigacion
despliega los conceptos tedricos que son necesarios para una adecuada gestion
en la cadena de suministro tales como las actividades basicas, la estructura, los
procesos y demas componentes, realiza una descripcion de la empresa con sus
principales procesos desarrollados dentro de la cadena de suministro, de las
cuales, llega a la conclusién que al realizar una apropiada gestion dentro de la
cadena de suministro se puede aumentar la rentabilidad y el indice de

satisfaccion al cliente.

2.1.2. Bases tedricas
2.1.2.1. Fundamentos generales

2.1.2.1.1. Logistica

Se define en diferentes aspectos y por ende suscito primero en los inicios de la
milicia, en el que toda la organizacion desplegaba a tener en cuenta el
movimiento y la mantencién de los soldados que se encontraban en accion. En
las épocas de enfrentamiento la eficiencia para abastecer, acopiary trasladar los
productos deberia resultar importante, de lo contrario, las tropas podrian padecer
de la escasez de alimentos, artilleria, medicina, etc. para enfrentar los duros

combates.

A partir de estas experiencias, se acentlla con mayor notoriedad la logistica
empresarial el cual realizo estudios sobre la orientacién de bienes y servicios en

el espacio adecuado, tiempo justo y bajo las circunstancias apropiadas.

Consiguientemente, la logistica es la unién entre la manufactura y el cliente, en
las diferentes empresas donde se desarrolla trabajos de planificacién y gestion
de los recursos. La funcion principal es efectuar y controlar con eficiencia los
materiales y los productos, desde el punto de inicio hasta el consumo final, con

el propdsito de satisfacer las necesidades del cliente.



La logistica es como el corazén de nuestro cuerpo que bombea sangre a todas
las partes del mismo, y dentro de ella la cadena de suministros son todas las

partes de nuestro cuerpo.

GRAFICO N° 1: Esquemal logistico.

] Comprador Aprobacion
Orden de Compra e
Ny R Recepcién

/L7/ T

Usuario Seleccién
de producto

Proveedor L
-— -

ﬂg |

Entrega

7 N\

Despacho

Facturacion

Recepcién de Producto

Fuente: Elaboracion Propia

2.1.2.1.2. Cadena de suministros

La cadena de suministro son todos los procesos que involucran desde la
elaboracién, el almacenamiento y su respectiva distribucion de todo producto
terminado para su llegada al cliente, entonces se dice, que es el proceso donde

se planifica y se coordina los diferentes trabajos a cumplir.

Cuando se dice que involucra a los diferentes procesos, estas vienen a ser los
gue influyen de forma directa o indirecta, la cadena de suministro esta constituida
esencialmente por los proveedores, los almacenes, los productos en fabricacion,
los diferentes canales de transito de produccion, la venta para los mayoristas, la
venta hacia los minoritas y asi hasta que el producto llegue a las manos del

cliente final.

Entonces se tiene que la cadena de suministros no se puede ejecutar siempre
en su esencia, la metodologia dependera del tipo de empresa donde se
desarrolle el estudio, por ende se clasifican en tres tipos de empresas: las
industriales, porque su produccién es macro y su cadena de suministro es mas
complicada, sus diferentes almacenes que estan a disposicion, sus diferentes

productos que van a fabricar, la clasificacion de sus productos en los mercados.



Las empresas comercializadoras, cuentan con una cadena de suministro poca

retocada, debido a que solo deben almacenar redistribuir los productos hasta el

cliente final.

Las empresas de servicio, tienen una cadena de suministros mas facil de
manejar, estas solo se encargan de distribuir de una empresa comercializadora

a clientes finales.

Cuando mencionamos la cadena de suministro, hacemos referencia al nexo
entre diferentes empresas que eslabonan en la fabricacion, comercializacion,
administracion, abastecimiento y ventas de un producto y/o servicio y de sus
diferentes mecanismos; estas componen proveedores de materias primas,

fabricas, distribuidores, transportistas y detallistas.

GRAFICO N° 2: Cadenade Suministros (SCM) Supplay Chain Management
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2.1.2.1.3.Componentes de la cadena de suministros (SCM)

Dentro de la gestion de la cadena de suministros para cumplir con los objetivos
se tiene que integrar las operaciones internas y externas de la empresa las

cuales se sostienen en los siguientes componentes.

2.1.2.1.3.1. Respuesta eficiente al consumidor (ECR).
El surgimiento de la estrategia ECR se debe a la colaboracién del cliente

final dentro de las cadenas de suministro.



Con el crecimiento global se ve la exigencia de la competitividad que muchas
empresas requieren para brindar respuestas mas eficientes a los clientes
para poder permanecer y tener éxito en el mercado. La filosofia ECR
involucra los aspectos logisticos y los aspectos comerciales, los cuales son

cuatro estrategias claves de colaboracion.

e Reabastecimiento eficiente: dicha estrategia consiste en integrar los
diferentes ciclos de reabastecimiento en uno solo, ubicando al cliente
final como el primer eslabon de la cadena, avalando el nivel de servicio.

e Abastecimiento eficiente: cuyo objetivo es optimizar el uso del espacio
de los estantes en el punto de venta, ofreciendo al cliente aquellos
productos que realmente necesita.

e Promociones eficientes: define los nuevos disefios de desarrollo que
certifican el impacto en el cliente, las cuales no generan costos
agregados para el desempefio de cada producto diferente por parte de

las empresas industriales y comerciales.

GRAFICO N° 3: Respuesta Eficiente al consumidor
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2.1.2.1.3.2. Operaciones.

Dentro de las principales operaciones tenemos:

e Proceso de adquisicion (procurement): el proceso de procurement
también viene a ser la cadena de suministros, proceso de compras, la
adquisicion basicamente es la compra de cosas, pero la adquisicion para
una empresa es un término mucho mas complejo. Esta viene a ser:

v' La compra de bienes o servicios.

v' La calidad correcta.
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La cantidad adecuada.
En el tiempo requerido.
Del mejor proveedor.

Con términos optimos.

AN N NN

Generalmente con algun tipo de obligacion contractual.

e Proceso de entrada: son todas aquellas actividades necesarias de una
empresa con la finalidad de abastecer insumos y productos, para su
fabricacion o venta. En este proceso interactlan los proveedores cuya
funcion especffica es saber la calidad y los acuerdos establecidos en la
orden de compra procesada para el lugar de entrega y el tiempo acordado.

e Proceso de almacenamiento: donde se desarrolla todas las actividades
de recepcionar, almacenar dentro de las instalaciones del almacén
general, esta de desarrolla teniendo en cuenta los diferentes aspectos de
movimientos, almacenamiento de materias primas, materiales, vy
productos terminados, aqui se analizara la preparacion y elaboracion de
informes correspondientes a los datos que se manipulan.

e Proceso de distribucién y despacho: proceso donde los productos y/o
materiales de una empresa el cual esta en sus almacenes, es preparada
y embalada para ser entregada al cliente, este puede ser un distribuidor o

minorista o entregado directamente al consumidor.

2.1.2.1.3.3. Gestién en el cumplimiento

La Gestion de cumplimiento exige la coordinacion de toda la organizacion
para buscar: una evaluacion periodica de riesgos, desarrollo de politicas y
procedimientos, establecimiento de planes de formacion y comunicacion en
materia de cumplimiento y el establecimiento de las plataformas técnicas y

tecnolégicas que permitan llevar a cabo estos objetivos?.

Dentro de la gestion de cumplimientos se tiene sub gestiones que ayudan y

facilitan el cumplimiento, estos son:

e Acuerdo de nivel de servicio: Es todo aquello que el proveedor de

servicio y el cliente fijan en escrito lo acordado, para que se cumpla estos

1 Tomado de Altiuz estrategiay tecnologia para negocios 2017
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deben ser de caracter formal, donde se establezca el tiempo de entrega,

el producto o servicio que se solicita.

GRAFICO N° 4: Acuerdo de nivel de servicio

Fuente: Elaboracién Propia

Gestion de pedidos: Esta involucrada a las diferntes solicitudes de
pedidos de los clientes internos y externos que vienen desde el ingreso al
sistema de pedidos, su procesamiento y la atencion del mismo.

esto a su vez permite realizar el seguimiento y control de los clientes con
respecto a las solicitudes de pedido que estan pendientes y los que fueron
atendidos de manera parcial. Y del mismo modo gestionar los retornos.
Gestion de almacén: asociadatambién a la gestion de stocks, esta trata
sobre la gestidn fisica de todos los productos almacenados. Por lo que
comprenden su ubicacién, los flujos de entrada y salida de materiales, los
diferentes métodos para el movimiento de cada uno de ellos respetando
sus caracteristicas de cada producto, la preparacion de los pedidos.
Gestion de transportes y distribucién: cabe resaltar que es una parte
muy primordial ya que constituye a las diferentes areas de todo proceso

logistico las cuales vienen a ser:
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El aprovisionamiento.

La fabricacion.
El almacenaje.
La distribucion.

El servicio al cliente.

2.1.3. MARCO CONCEPTUAL

12

2.1.3.1. Administracion de la cadena de suministro interna (ISCM):

La administracion de la cadena de suministros interna cuyos componentes

implican en toda organizacion con el fin de lograr la competitividad a largo plazo.

Muchos de los estudios habian mencionado bien Sobre el hecho de que el éxito

del ISCM proviene de la Comportamiento dentro de la organizaciéon donde se

refleja el conjunto Cadena de suministro, Por lo tanto, administrar correctamente

El SCM interno ayuda a lograr a largo plazo la Competitividad.?

GRAFICO N° 5: Marco propuesto del ISCM a lacompetitividad
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2 Stock et al. (2000) y Bahinipati et al. (2009)
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2.1.3.2. Planificacion estratégica:

Es el proceso en la que se desarrolla e implementa los diferentes planes para
alcanzar las metas y objetivos en el momento actual y a futuro, ajustandose a los
cambios y las demandas que se atribuyen en todo el entorno, logrando obtener
la mayor eficiencia, la eficacia, calidad, el tiempo de entrega en los servicios y/o

productos que estas proveen.

2.1.3.3. Segmentacion ABC:

Conocida también como el 80-20 o la ley de Pareto, viene el nombre en mencién
al estudio realizado por Wilfredo Pareto en el afio de 1897 en ltalia, el estudio
gue realizo Pareto se basé en como se distribuia los ingresos y las riquezas, el
mayor porcentaje de todos los ingresos totales se concentraba en el pequefio
porcentaje de la poblacién esta relacion se daba en un 80% y 20%. Las
diferentes empresas adoptaron este principio, debido a que algunos pocos
articulos, productos, materiales reinen la mayor parte de la inversion, de esta
manera entonces pueden controlarse estos tems con mucha frecuencia y a su
vez vigilar el mayor porcentaje del gran valor monetario que estos representan

en los inventarios.

GRAFICO N° 6 Diagrama de ABC o Pareto
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2.1.3.4. Modelo SCOR:

El modelo scor toma referencia de las operaciones de la cadena de suministros,
que fue desarrollado por suply chain concuil (scc) dicha herramienta
metodoldgica permite describir, analizar y optimizar el rendimiento de la gestién
dentro de la cadena de suministro también las mejoras que se puedan

implementar dentro de la misma.

SCOR (Supply Chain Operation Reference), especifica y clasifica las cadenas
de suministro mediante la descripcion de procesos predefinidos. Permite
analizar, medir y comparar su rendimiento mediante métricas estandarizadas. Y
facilita optimizar el rendimiento de una cadena de suministro siguiendo un
conjunto de buenas practicas fruto de estrategias probadas y de eficiencia

demostrada en el mundo reald.

2.1.3.4.1. Procesos del Modelo SCOR:

Los procesos del modelo scor son un conjunto sistematico de descripciones
estandar de las actividades que integran el funcionamiento de la cadena de
suministro, estos procesos se constituyen de manera jerarquica las cuales

vienen a ser cinco segun su ambito.

v Planificar: planificacion de cada una de las actividades referidas en la
demanda y en la cadena de suministros con el fin de desarrollar acciones
gue satisfagan las necesidades requeridas y planteadas.

v' Aprovisionar: proceso donde se obtiene servicios, bienes y/o productos
para satisfacer la demanda actual y lo planeado.

v' Fabricar: proceso donde se lleva a cabo la transformacién de los
diferentes bienes a un producto y servicio final, para satisfacer demandas.

v Distribuir: proceso que provee de productos y servicios a los clientes
involucra la gestion de solicitudes de pedido u 6rdenes, la gestion del
transporte y la distribucion.

v' Retornar: se refiere a la logistica inversa. Hay que tener en cuenta que
Retorno incluye tanto las devoluciones recibidas por parte de los clientes

como las devoluciones realizadas a proveedores?.

3 atox sistemas de almacenaje, s.a. © 2012-2017
4 Tomado de la pagina web atox http://www.atoxgrupo.com/website/noticias/scor
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v' Habilitar: Referido a lo relacionado con aspectos de gestién de la cadena
de suministro. Incluye procesos relacionados con la gestion de la
informacioén, gestidn de riesgos, cumplimiento de normativas, controlando
y midiendo el desempefio para cada proceso que se han mencionado

anteriormente.

GRAFICO N° 7: Modelo de Procesos de la Metodologia SCOR?®

MODELO DE REFERENCIA SCOR

1 | |
e el Bl B
Retorno Retorno Retorno Retorno
) = . L .
Proze(lador Proveedor interno o TU EMPRESA Cliente interno o Cliente
e externo I I externo del
proveedor Cliente

Fuente: Elaboracién Propia

2.1.3.4.2. Factores que afectan a la demanda:

e Factores externos: sontodos aquellos factores que afectan a la empresa
y de las que escapa el control, estos factores, no pueden ser controlables
por la empresa como son las leyes del pais, la economia mundial, los
factores de justicia y tributacion.
la tecnologia afecta a la demanda debido a la aparicion de mejoras con
los productos esto puede afectar de manera positiva 0 negativamente.
También el factor externo que muchas veces detuvo las demandas de
ciertos productos son debido a la falta de materias primas, y de la energia.

e Factores internos: Son las decisiones internas de la empresa que
inducen a variar los cambios dentro del volumen de la demanda. Estas
decisiones por lo general obedecen a cuotas de produccion y/o de ventas
para cumplir los objetivos trazados®.

5 supply chain operations reference model scor® v ersion 8.0 copy right 2006 supply -chain council, inc
5 Tomado del trabajo de inv estigacion “analisis, diagndstico y propuesta de mejora de la cadena logisticay de planeamiento de las compras
de una empresa peruana comercializadora de productos quimicos” Juan Quevedo Cassana.
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A) Métodos para la estimacion de la demanda:

Métodos cuantitativos, causales o asociativos:
Consideran los factores presentes de todo el entorno de los productos y/o
servicios las cuales pueden afectar a su demanda.

v' Regresion lineal o minimos cuadrados: Este método analiza
como afecta los factores causales con relacion a la demanda de un
producto y/o servicio de las cuales se consigue un estimado con
tendencia que puede ser creciente 0 decreciente, es decir,
esquemas que representan una relacion entre la demanda y el
tiempo.

Férmulas:
| X, =a+ b|t
Donde:

Xt El pronostico del periodo t

a interseccion de la linea con el eje
b Pendiente (positiva o negativa)
t Periodo de tiempo.
Para hallar:
a= (X' -b)t

X Promedio de la variable dependiente (Ventas o Demanda)
! Promedio de la variable independiente (Tiempo)

Parra Hallar b

b

Métodos de series de tiempos:
Se define la serie de tiempo por la sucesiéon de los datos en un
determinado tiempo, se basan en los datos histéricos de la demanda

pasada para predecir la demanda en el futuro.
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v' Promedio Simple: este promedio se basa sobre datos histéricos
para que de esta manera se obtenga el pronéstico para periodo
proximo. La cantidad de datos que se tienen en cuenta para hallar
el promedio representa una medida del equipo planificador que

realiza el pronéstico.
Férmula:

n
t=1 Xt—l

n

Xt =

Donde:

~

Xt =Promedio ventas en un determinado periodo t
%, =Suma de datos.
X,-, =Unidades vendidas de periodos anteriores a t.

n= Cantidad de datos.

v' Promedio mévil ponderado: este promedio es 6ptimo para
desarrollar esquemas sobre la demanda de manera aleatoria o
nivelada en la que se descarta los elementos anémalos de datos
historicos sobre una perspectiva de periodos recientes, dicho punto

de vista es preferente al promedio mévil simple.

Formula:

n
X;:zci*Xtﬂ

t=1

Donde:

Xt Ventas promediadas en unid en un periodo t

Z Suma de todos los datos
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Ci  Factor de ponderacion.

Xt-1 Demandas reales en unid de periodos anteriores.

n  Cantidad de datos

Indicadores del desempefio (KPIP's): los indicadores son medidas de
rendimiento estos son cuantificables que ayudan a evaluar todo
desempefio en relacion con el resultado de los diferentes procesos desde
la recepcion, el almacenaje, el inventario, la reparticion y liquidacion de
los productos, la facturacion entre las diferentes partes de la cadena de

suministros esto nos servira para tomar las mejores decisiones.

Indicadores:

Los indicadores son instrumentos de medida 0 mecanismos que nos
ayudan a evaluar hasta qué punto se esta logrando los obijetivos

estratégicos. Dentro de estos indicadores tenemos diferentes tipos.

Inventarios: inversion de la empresa para comprar y mantener los
bienes para su venta final, todos estos incluyen los materiales, los
productos, componentes que han sido adquiridos por la empresa de
las cual aun no tiene salida o no han sido despachados.

SKU: se conoce al sku como una unidad de mantenimiento sobre las
existencias, esto esta relacionado a algin producto en especifico que

esta almacenado en un lugar determinado
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CAPITULO IlI

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
3.1. DISENO METODOLOGICO

3.1.1. Tipo de investigacion
El tipo de investigacion desarrollado es la aplicada o tecnolégica, este tipo
de investigacion también es conocido como, investigacion practica o
empirica, en la que se busca la aplicacion o utilizacion de los conocimientos
adquiridos, a la misma vez que se adquieren otros, después de

implementar y sistematizar la practica basada en investigacion.

3.1.2. Nivel de investigacion:
El nivel de investigacion que trata el presente trabajo es del tipo de
investigacion descriptiva-explicativa ya que enfoca sobre los conocimientos
adquiridos y a su vez plasmar las experiencias, ideas y conocimientos
adquiridos dentro del trabajo. Esto responde a la pregunta del tema de
investigacion ¢ Como se podra mejorar la cadena de suministros interna del
area logistica de la empresa Sinerminco Sac, para el abastecimiento y la
demanda requerida por Volcan Cia. Minera, unidad San Cristébal, 20177,
pues implementaremos los planes estratégicos basados en los conceptos

de las herramientas de cadena de suministros, la herramienta scor.

3.1.3. Método y disefio de la investigacion:
La investigacion se basa en el método cientifico, esto nos da un panorama
por que viene a ser un proceso sistematico de varias fases y estrategias de
accion. El disefio de la investigacion es del tipo experimental donde el

estudio se basa en el control del fendbmeno, cuyo raciocinio se da sobre la
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hipétesis y la deduccion. las muestras tomadas son muy representativas,
donde se toman muestras experimentales de estrategias del control y las

diferentes metodologias cuantitativas que ayudan a analizar los datos.

TABLA N° 1 Método y disefio de la investigacién

TIPO DE DISENO EXPERIMENTAL
DISENO GENERAL HIPOTETICO, DEDUCTIVO
DISENO ESPECIFICO APLICADA

Fuente: Elaboracién Propia

GRAFICO N° 8: Esquema de muestra, variable y resultado

Donde:

M: Muestra
— V1: Variable 1
—

R: Resultado

V1

Fuente: Elaboracién Propia

M: Muestra de los elementos

(Administracion de la Cadena de suministros Interna del area logistica de la

empresa Sinerminco en Volcadn Cia. Minera-Unidad San Cristobal-2017).

V1: Variable del estudio

(Implementacion de Planes estratégicos de la cadena de suministros interna del

area Logistica).
R: Resultados de la medicién de la Variable.

(Planes estratégicos).
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3.2. POBLACION Y MUESTRA:
a) Poblacién:
La poblacion del presente trabajo de investigacion es la empresa
Sinerminco SAC, el cual cuenta con las siguientes areas de trabajo: area
de Administracion, area de soporte técnico, area de importaciones y

compras, area de logistica y area de contabilidad y finanzas.
b) Muestra:

La muestra del presente trabajo de investigacion es el area de logistica
de la empresa Sinerminco SAC. Como se puede apreciar en la tabla n° 2
es no probabilistico o por conveniencia, se eligid porque, los elementos

son mas accesibles y representativos para desarrollar la investigacion.

TABLA N° 2 Muestreo poblacional

MUESTREO POBLACIONAL TIPO
NO PROBABILISTICO CONVENIENCIA

Fuente: Elaboracién Propia

3.3. TECNICAS DE INVESTIGACION

3.3.1. Recoleccion de informacion
La recoleccion de la informacion de volcan Cia. Minera nos brindara la situacion
de los equipos con los que cuenta y de la misma manera el consumo de ellos y

las ordenes no atendidas.

Se realizara la identificacion del &rea de logistica para recolectar la informacién
sobre la cadena de suministros desde el proveedor hasta su despacho.
Analizaremos la situacion de la empresa, su mision, su vision, su jerarquia, las
ventas realizadas hasta la fecha, de las cuales obtendremos datos para poderlos
procesarlos con la herramienta scor y los diferentes métodos de la cadena de

suministros.

Al analizar todos los datos obtenidos cumpliremos con el objetivo de estudio de
las cuales se procederd a las conclusiones y recomendaciones especificas y

concretas.
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También se recogera informacion de los trabajos de investigacidn similares a la
presentada.

a) Revision bibliogréafica
e Tesis similares a la investigacion.
e Técnicas de andlisis con la herramienta scor.

e Proyecto estratégico de la empresa.

b) Observacion directa

e Archivos digitales de trabajo.
e Elaboracion de tablas.

e Andalisis de resultados.

3.3.2. Procesamiento y analisis de datos:

Para realizar el procesamiento y analisis de datos se elaboraron tablas en Excel
las cuales fueron corregidas para una interpretacion mas sencilla. Estos cuadros
son descriptivos y aplicativos con respecto al trabajo de investigacion. En funcién
a lo mencionado se elaboraran estrategias que ayuden a mejorar las deficiencias

gue se vienen presentando.

3.4. FORMULACION DE LA HIPOTESIS

3.4.1. Hipotesis general
La implementacion de los planes estratégicos en la cadena de
suministros interna del area logistica de la empresa Sinerminco SAC,
mejorara el abastecimiento y la demanda requerida por Volcan Cia.
Minera, unidad San Cristobal, 2017.

3.4.2. Hipotesis especificos
1. Laidentificacion de los procesos de la administracion en la cadena de
suministros interna, contribuird a lograr la implementacién de los
planes estratégicos en la cadena de suministros interna del area
logistica de la empresa Sinerminco S.A.C, en Volcan Cia. Minera-
Unidad San Cristobal-2017.
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2. Las evaluaciones de los planes estratégicos en la cadena de
suministros interna contribuyen a la implementacion de los planes
estratégicos en la cadena de suministros interna del area logistica de
la empresa Sinerminco S.A.C en Volcan Cia. Minera-Unidad San
Cristobal-2017.

3.5. IDENTIFICACION Y CLASIFICACION DE VARIABLES
3.5.1. Variable dependiente

El abastecimiento y la demanda requerida

3.5.2. Variable independiente

Implementacion de Planes estratégicos.

3.6. PROCEDIMIENTO DE LA INVESTIGACION

3.6.1. Diagnostico de la empresa

Dentro de este punto recogeremos la informacion de la empresa Sinerminco
Sac, la situacion en que se encuentra y la manera como esta viene laborando,
especificamente enla cadena de suministros interna. Esto nos ayudara a ver los
puntos critiquitos que necesitan para implementarse en el caso de los planes

estratégicos.

3.6.2. Uso del modelo SCOR

Con los datos obtenidos del diagnéstico de la empresa, se procedera analizar y
evaluar los diferentes procesos y sub-procesos con la metodologia SCOR que
nos ayudara a identificar qué procesos no cumplen con el estdndar minimo que
sugiere, en base a esto se desarrollara las estrategias que sean necesarias para

mejorar el abastecimiento y demanda de los clientes.

3.6.3. Implementacién de planes estratégicos
Realizado el modelo SCOR, y teniendo la visién bien clara de los procesos de
principio a fin de la cadena de suministros interna se procedera a implementar

los planes estratégicos.
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3.7. DESARROLLO DE LA INVESTIGACION
3.7.1. Descripcién de la empresa

Sinerminco SAC, (soluciones integrales para energia, mineria y construccion) es
una empresa peruana dedicada a la importacion, suministro de productos y
servicios con cobertura de operacién en todo el territorio nacional. Cuenta con
un amplio stock de repuestos en las diversas marcas, a fin de mantener equipos

Optimos y confiables.

Las diferentes areas donde centra sus ventas son en mineria, construccion y

energia.

Sinerminco posee un equipo de profesionales y técnicos multidisciplinarios

enfocados en solucion integral a los problemas en tiempo y servicio.

Estas competencias se complementan perfectamente con nuestras maquinas
herramientas de mecanizado in situ, las cuales nos permiten realizar en terreno

las operaciones y actividades mecanicas que nuestros clientes nos solicitan.

Sinerminco centra sus labores en Volcan Compafia Minera, en la unidad de San
Cristobal y Chungar. Con un contrato de consignacion, el cual se entiende por
venta a crédito con valorizacion mensual; para todos sus equipos desatadores
Scaler Paus. Equipos que trabajan en interior mina realizando el desatado de
rocas para la extraccion de minerales, posteriormente a esto se realiza el

sostenimiento.

El organigrama que se maneja dentro de la empresa se refleja en la siguiente

figura.

GRAFICO N° 9: Organigrama Sinerminco Sac

Area de Soporte
tecnico

Area de
Administracion

Gerencia General Ventas y Consignacion
-

Area de contabilidad y|
finanzas

Fuente: Elaboracién Propia
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Como se puede ver en el grafico 10, el area de Logistica tiene una sub area el
cual corresponde a las ventas de consignacion y esta a su vez van de la mano
con el area de importaciones ya que toda informacion y necesidad de pedidos
se debe de tratar directamente, pero como se aprecia estan separados y eso

causa un tardio en la generacion de pedidos a tiempo oportuno.

3.7.2. Compras e importaciones
El proceso de compras e importaciones se dividen en dos; las compras locales

y las importaciones. A continuacion, se detalla cada uno de ellos.

e Compras locales: las necesidades de comprar localmente involucran a
repuestos, materiales e insumos de embalaje, servicios de reparacion,
utiles de escritorio, capacitacion a los personales, asi como diferentes
articulos que son inherentes a la operacion.

Para que todo pedido sea atendido por los proveedores locales, este se
tiene que gestionar solicitando la cotizacion correspondiente a los
diferentes proveedores con el fin de adquirir lo mencionado lineas arriba
a precios bajos. Para poder mantener el stock que se requiera hasta
cumplir con la llegada de la importacion.

No existe una planificacion adecuada sobre las compras por lo que se
realiza empiricamente la estimacion de la demanda.

e Importaciones: Las importaciones que realiza Sinerminco representan
la mayor parte de ventas las cuales comercializa, estos son productos e
insumos terminados de los paises como son, E.E.U.U, CHINA, CANADA,
marcas que son reconocidas en la linea de la mineria estas son PARKER,
SAUER DANFOSS. PYSTER, DEUTZ, DONALDSON, PAUS, DANA.

3.7.3. Area logistica

a) Logistica de entrada
Aqui se centra la recepcion de todos los pedidos que llegan por importacién y/o
por compras locales. Esta también recepciona los productos que fueron

devueltos por rechazo de los clientes.

El siguiente flujopgrama muestra coémo se realiza la compra y la recepcion de los

repuestos locales.
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GRAFICO N° 10: Flujograma de Recepcion de Repuestos de compralocal
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Fuente: Elaboracién Propia

Como se aprecia en el fluograma el proveedor no realiza la entrega en el
almacén de la empresa generando retrasos en los recepcionistas y en el mismo
almaceén.

El siguiente flupgrama muestra el proceso de cOmo se recepciona los repuestos
e insumos importados:
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Fuente: Elaboracién Propia

El fluograma de importaciones muestra como es ineficiente en el tema de
tiempos y la planificacion para las compras y el traslado de los mismos que toma
mucho tiempo mas o menos un estimado de llega entre 2 a 3 meses y por ello

es que el stock queda siempre en cero. Y cabe resaltar que es un punto critico a
la hora de cumplir con las demandas.
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b) Logistica interna

Son todos aquellos procesos que corresponden a la cadena de suministros

interna dentro de la empresa, esto viene a darse con respecto a la llegada de los

repuestos o insumos que son almacenados y que tienen érdenes de salida a los

clientes finales.

Politica: En la empresa Sinerminco no se ha definido una politica de
inventarios, ni tampoco manejan un stock de seguridad, por lo que las
ventas no son proyectadas ni planificadas. Muchas veces el area de
ventas estima de manera empirica cuanto es el consumo promedio por
los clientes que tiene, estos también difieren en cuanto a la cantidad de
stock que se debe manejar. EI mayor porcentaje de inversion en inventario
gue se tiene es en el extranjero con los repuestos 0 insumos que estan
en fabricacion y/o en transporte.

Inventarios: Para saber la cantidad de repuestos e insumos que se tienen
en la empresa se realizan una vez al afio, la Ultima se dio en el afio 2015.
Para realizar el inventariado se usa un Excel basico el cual se basa en los
nimeros de parte de los repuestos y/o insumos que se dan dentro del
almacén principal y de los almacenes de consignacién en sus diferentes
unidades operativas. Este método involucra tiempo y personal externo el
cual toma casi un fin de semana por lo que también se congela el sistema
evitando el congelamiento de movimientos y estos afectan los saldos.
Pedidos: los pedidos que llegan dentro de la empresa son por medio
telefénico no teniendo en claro el stock que requieren y se cuenta con lo
solicitado en almacén, ya que no se tiene un sistema que ayude a la
ubicacion y cantidad requerida. En muchos casos al realizar la consulta
toma un tiempo y el hallazgo fisico no corresponde con lo que el Excel
bésico informa.

Calidad: El control de calidad de los materiales e insumos no cuentan con
una base de datos certificados de los productos que se compran ya sea a
los proveedores locales o alos importados de otros paises. Muchas veces

la descripcion del producto no corresponde con la descripcion del sistema
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esto se debe a que algunos clientes han venido comprando el producto
con esa denominacion.

e Anaqueles, arquitectura y distribucién: Las diferentes caracteristicas
de los repuestos e insumos requieren un adecuado almacenado con su
grado de peligrosidad (inflamabilidad, corrosion, volatilidad, entre otros)
dicho almacén no adquiere productos de volatilidad, la mayor parte del
inventario son repuestos terminados, y estos requieren un espacio
ventilado con el soporte adecuado de los anaqueles con respecto a su
peso la distribucion requerida entre estos. El nivel de almacenamiento
del almacén corresponde casi al 85%.

c) Logistica de salida

e Despachos: Los horarios de atencién para los despachos se dan de las
9.30 am hasta las 6.30 pm, no cumpliéndose muchas veces un horario fijo
o0 establecido ya que se trabaja segun lo acordado, los operarios cumplen
varias labores, no estan establecidos cargos de acuerdo a su desempefio
y responsabilidad ya que el chofer muchas veces hace de almacenero,
abastecedor y realiza cotizaciones. Mayormente los pedidos que son
despachados no tienen un plan, esto conlleva a que se tienen que
entregar pedidos en distintos almacenes de los clientes y en la
consignacion de Sinerminco yauli, generando gastos adicionales.

e Distribucion: Sinerminco cuenta con su propia movilidad de traslado de
repuestos e insumos, estos realizan viajes a las unidades de Yauli y
Chungar abasteciendo entre semanas dos a tres veces por mes. Las
guias de entrega son registradas en un Excel basico dificultando el
movimiento y rotacién de los repuestos. Los tiempos de entrega varian de
acuerdo a los factores que estas implican como el orden de la lista, la
existencia de pedidos que son con suma urgencia, la ubicacién de las

instalaciones de los almacenes de los clientes.

3.7.4. Clasificacion de inventario ABC

Para efectuar el analisis de los productos y definir cuales de ellos representan la
mayor rotacion, del periodo enero-diciembre-2016, se clasifican los productos A,

By C, segln el diagrama de Pareto. El siguiente cuadro muestra el andlisis.
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TABLA N° 3 Clasificacién ABC de las ventas en délares de los repuestos del periodo enero-diciembre-

2016
TIPO N° DE
% PRODUCTO PRODUCTOS % DE PRODUCTOS  VENTAS | % VENTAS
80% A 22 26%| 354,462.71 80%
90% B 11 13%| 45,181.63 10%
100% C 52 61%| 44,772.83 10%
| 85 100% 444,417.17 | 100%

Fuente: Elaboracién Propia
Se tiene de la tabla mostrada los productos A, representan el 80% de lo vendido
y que en el porcentaje de ventas tiene mayor estimacion 80%, los productos B
gue son el 90% representan, solo el 10%, al igual que los productos C, con un
porcentaje de ventas del 10%. esta clasificacién permite que nos enfoquemos de
manera principal a las ventas de los 22 productos mas importantes que es el

80% que mantiene al negocio.

3.7.5. Manejo de la informacion

Sinerminco Sac no cuenta con un sistema de informacion ERP, por lo que se
tiene deficiencia a la hora de procesar los datos, ya sea de los clientes, los
proveedores, el inventario y movimientos. Esto es muy engorroso a la hora de
realizar valorizaciones e intercambio de informacion, la siguiente imagen

muestra como es el manejo del inventario y movimientos.

GRAFICO N° 12: Hoja de inventario y movimientos
@) SINERMINCO) SLA.C,
00 SOLUCIONES INTEGRALES PARA ENERGLA MINERIA ¥ CONSTRUCCION

SALIDA

CODIGO SAP n DESCRIPCION PIECK)“IITMKH PI[(:D'IUT! cmsmcx‘ INGRESO TDTﬂ TOTAL n STOCK FilN/p
101022645 SEALING BRUSH B0-40 L=386 mm ESCOEILLA 505031 0 # 14046 | = E] [1]
202343 SLIDING LEOGE 202343 0 % 09.96] # - Sl 1)
00027542 HEXAGON HUT FLAT GALWANIZED TUERCA PARA VIGA 501510 1% EEAE 27.82 E] i 7 1

101022646 BEARING BUSHING D=E0/50:X70 [ HiK 132,82 % 929,74 Sl 1 |
101022647 TIGHTENING FIN 526610 HIE E7.18] % 537.44 El El
101022648 CLAMPING BLSH 525166 EIE 16302 543,06 Sl 3
101022643 V-RING WA-D070 0=63 501225 K 64.50] ¢ 45150 Sl Tl
fo02s218 BOLTO=50X437-5 1655 1% 36740 ¢ 387.40 Sl 1
101007058 SLIDE BARS BAGUELITA 1642 4 ¢ 882 ¢ 315.28 Sl 4] & 4
10010736 LEOGER 1640 HIE 9344 ¢ 186.85 Sl 2| 2| 2|
101007063 SLIDE BAR. TELESCOPIC TUBE KIT DE VIGA 1643 0 % K = E] g & 1)
101010740 LEDGER LEFT 1652 K3 2090 2090 E] 2| 1 1
10010741 LEDGER RIGHT 1633 K3 2090 % 2090 E] 2| 1 1
10010742 HOLOER BARRA saT01 EIE 31.03] $ 27303 E] 1 1 3
101022650 BEARING SHAFT 3 1 % W22 | & W22 =1 2| 2 1
101022651 DISC D=TI0IT0 X5 92 % 22595 % 225.95 El 2| 1 1
021626 DISC D=T0i70 X5 95 HIE 20840 % 416.80 Sl 2|

Fuente: Elaboracion Propia

Para poder realizar los movimientos, se tiene que realizar consultas con las
funciones de Excel y esto toma tiempo y a su vez el control del inventario no es
seguro por lo que se tiene que realizar constantemente el conteo de los

productos.
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3.7.6. Evaluacion de la cadena de suministros interna de la empresa
Sinerminco SAC, con el modelo SCOR

El modelo SCOR esta enfocada en cada proceso de la cadena de suministros y
para cada uno de sus sub-procesos que se encuentran incorporados, estas
tienen que tener unos estandares minimos, en Sinerminco SAC la aplicacién de
este argumento como empresa comercializadora de repuestos e insumos para

la mineria.

Para la calificacion de todos los procesos y sub-procesos de la cadena de
suministro interna de la empresa Sinerminco SAC. Se debera considerar para
gue cumpla con el minimo de estandar, al cual se le asigna una puntuacion de
tres puntos como maximo, si los puntos estan por debajo del estdndar permitido
no se pasa a la evaluacion, esto se da ya que son practicas minimas con el fin
de que las excelentes practicas se desarrollaran sin obstaculos, si por el contrario
los tres puntos son obtenidos entonces se procedera a realizar la evaluacién del
cuestionario para verificar si verdaderamente la empresa cuenta con las mejores
practicas referidas por el modelo SCOR, donde el puntaje maximo es de 5 puntos

por cada sub-proceso.

Para asignarle el puntaje cada sub-proceso concierne a cierta cantidad de
caracteristicas con las que la empresa debe cumplir esto se desarrolla entre el
total de las caracteristicas sugeridas como “las practicas minimas que se
sugieren deben de contar” al cual se le multiplica por 3 (como se sabe que 3 es
el puntaje maximo asignado a cada cumplimiento del estdndar minimo, como ya
se menciond que si cumple con los 3 puntos recién se procedera a realizar la
evaluacion de las mejores practicas realizando la division de los items obtenidos
al cual se le multiplica por 2, para que se pueda obtener un puntaje maximo de
5.

Se mostrara los cuadros de resumen de cada calificacion de la empresa el cual
se desarrolla segun el cuestionario del modelo SCOR, estos presentaran una
calificacion en cada proceso como sus sub-procesos correspondientes en sus

dos niveles.
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TABLA N° 4 Procesos SCOR dentro de la Empresa Sinerminco Sac

PROCESOS SCOR DEFINICION DENTRO DE LA CADENA DE SUMINISTROS DE LA EMPRESA SINERMINCO SAC

Planeacién de sub-proceso dentro del proceso de lacadena de suministro de Sinerminco Sac que nos permita
PLAN desarrollarcualquier requerimiento ya sean productivos, de abastecimiento, devoluciones, entregas paralograrlos
objetivos esperados.

Todos los sub-procesos que estén relacionados e involucrados en el proceso de lacadenade suministros conrelacién
alaentrega, recepcidénytransferenciade productos paraabastecerlademandaque se requiere.

APROVISIONAMIENTO

Todos los sub-procesos que estén relacionados e involucrados en el proceso de lacadenade suministros conrelacién
alafabricacién de productos para abastecery cumplir lademandaque se requiere.

Todos los sub-procesos que estén relacionados e involucrados en el proceso de lacadenade suministros conrelacién
DESPACHO de proveerlos productos a su destino, verificando y teniendo en cuentalas ordenes de entrega, el manejodela
distribuciény transporte.

Todos los sub-procesos que estén relacionados e involucrados en el proceso de lacadenade suministros conrelaciéon
RETORNO aladevoluciénde productos porlos diferentes motivos que estas puedantenerylos cuales generen unreproceso
dentro de la cadenade suministros.

PRODUCCION

Fuente: Elaboracién Propia
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Para explicar mejor cada método de calificacion del modelo SCOR se efectuara
el ejemplo en la Planificacién de la cadena de suministros y en cada uno de los

procesos SCOR.

3.7.6.1. PLAN

e Planeamiento de la cadena de suministros

TABLA N° 5 Puntuacién del proceso de estimaciony la demanda

1.0 PLANIFICACION DE LA CADENA DE SUMINISTROS é
2
1.1PLANIFICACION DE CADENA DE SUMINISTROS Se Cumple
1.1.1PROCESO DE |Se tiene asignado a un responsable de |a gestion del proceso de Estimacion NO
ESTIMACION DE LA [de la Demanda
DEMANDA Se usa Inteligencia de Mercado para elaborar prondsticos de largo plazo NO
El estudio del mercado es procesado y analizado con base temporal/estacional NO
Los cambios en los productos, precios, promociones, etc. son considerados NO 0.43
para el prondstico.
Existen tecnicas aplicadas para la planificacion y estimacion de la demanda. NO
Se mide la desviacion del prondstico v.s. lo real . NO
Los pronosticos de corto plazo son revisados semanalmente como minimo. SI

Fuente: Elaboracién propia

De la tabla N° 5 se obtiene 1 estandares de un total de 7 sugeridos, para tener

como resultado el puntaje se procede a evaluar con la siguiente formula.

E,
= (£)-s
ec

Donde:
P= Puntuacion calificada
Ec= Estandar que si cumple
Tec=Total de estandares a cumplir
3= es el puntaje maximo que se debe asignar
Obteniendo asi el puntaje de = 0.43
Al ser tan bajo la calificacion sobre la minima establecida por los estdndares que

viene a ser 3 puntos, no se procede a evaluar la mejor practica de este sub-

proceso de segundo nivel.
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En la siguiente tabla se calificara cada uno de los sub-procesos del primer nivel
del proceso de planificacion o planeamiento de la cadena de suministros

obteniendo asi sus puntuaciones.

TABLA N° 6 Puntuacion de sub-procesos del primer nivel de la cadena de suministros

1.0 PLANIFICACION DE LA CADENA DE SUMINISTROS .g
&
1.1 PLANIFICACION DE CADENA DE SUMINISTROS [ secumple | |
1.1.1 PROCESO DE |Se tiene asignado a un responsable de la gestion del proceso de Estimacion NO
ESTIMACION DE LA |de la Demanda
DEMANDA Se usa Inteligencia de Mercado para elaborar prondsticos de largo plazo NO
El estudio del mercado es procesado y analizado con base temporal/estacional NO
Los cambios en los productos, precios, promociones, etc. son considerados NO 0.43
para el pronéstico.
Existen tecnicas aplicadas para la planificacion y estimacién de la demanda. NO
Se mide la desviacién del prondstico v.s. lo real . NO
Los prondsticos de corto plazo son revisados semanalmente como minimo. Sl
1.1.2. Los prondsticos son actualizados con las ventas reales NO
METOI?OLOGI’A DEL [Lainteligencia de mercado es actualizada basada en los informes mensuales Sl
PRONOSTICO del personal de campo, clientes y proveedores 0.75
Se usan métodos apropiados para generar prondsticos NO
todas las fuentes de datos son evaluadas para ver su exactitud NO
1.1.3. PLANEACION [Ventasy planificacion de operaciones(S&OP) a través de actividades S|
DE VENTAS Y especificas, salva obstdculos en coordinaciéon con marketing, ventas y finanzas
OPERACIONES Las reuniones formales mensuales se llevan a cabo para abordar las NO
cuestiones de funcionamiento empresarial y enlazar la estrategia del negocio 1.50
Existe coordinacion funcional para satisfacer los requerimientos del mercado Sl
Un Unico prondstico operacional es acordado por las distintas unidades NO
funcionales
1.1.4. Los requerimientos de mercado( POR EJEMPLO: CUOTA DE MERCADO) estan Sl
PLANEAMIENTO DEL |validados para su viabilidad financiera
DESEMPENO La administracién entiende las necesidades financieras y los compromisos en NO
FINANCIERO todas las areas funcionales 295
Los contratos de fabricacidn y/o almacenamiento por terceros consideran los S|
picos de demanda
La administracién entiende que existen requerimiento extras para soportar si
las actividades de disefio, fabricacién y envio al mercado
1.1.5. PRONOSTICO [La investigacion de mercado se lleva a cabo incorporando las necesidades de si
DE MERCADO nuevos clientes potenciales 3.00
La planificacién de nuevos productos estan incluidos en los estudios de si
investigacion de mercado
1,.1.6. EJECUCION DE [Las reordenes son basadas en sistemas sesillos de planificacién eficaz con el S|
ORDENES apoyo de técnicas de control apropiadas 150
Los requisitos de sistema del MRP se basan en un plazo minimo de ejecucién, NA
pedidos del cliente y horizontes del prondstico
1.1.7. PLAN DE Las devoluciones son planeadas basandose en la informacion del producto y si
DEVOLUCIONES los clientes
El ciclo de vida del producto y los requerimiento de repuestos son S| 2.0
considerados
Los procesos son claramente documentados y monitoreados NO

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0

Obteniendo los puntos de la tabla de primer nivel se procede a realizar la tabla

de segundo nivel de la planificacion de la cadena de suministros.
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TABLA N° 7 Puntuacién de segundo nivel con puntajes Obtenidos

1.1.1 Planeamiento de la cadena de suministro 1.76
1.1.2. Proceso de estimacion de la demanda 0.42
1.1.3. Metodologia del prondstico 0.75
1.1.4. Planificacion de ventas y operaciones 1.5
1.1.5. Planificacion del desempefio financiero 2.25
1.1.6. Pronéstico de comportamiento de mercado 3.00
1.1.7. Ejecucién de re- ordenes 1.5
1.1.8. Plan de recepcionar devoluciones 2

Fuente: Elaboracién Propia

Como se puede apreciar en la tabla de calificacion N° 7 los sub-procesos de
segundo nivel solo uno ha alcanzado el estandar minimo sugerido que es de 3
puntos, esto impide un correcto desarrollo de la planificacion, el puntaje
alcanzado por el proceso de estimacion de la demanda es muy bajo, ya que se
observa la tabla N° 5 sobre el proceso de la estimacion de la demanda donde no
se tiene un personal capacitado, que desarrolle dichas labores, de pronosticar la
demanda futura, realizar investigaciones de mercado, es por ello que Sinerminco
Sac, no cumple con las demandas requeridas por volcan compafiia minera como

su primer cliente en la unidad de San Cristébal.

Sobre el prondstico de largo plazo no se tiene clara la estimacion ya que se viene
realizando empiricamente y un célculo estimado segun a lo que informa los
almaceneros, esto también implica sobre las flotas nuevas de los equipos que
volcan compariia minera adquiere, y como bien es cierto siempre traen mejorias
y repuestos nuevos. De las cuales no se realiza una metodologia para realizar la

pronosticacion.

Sobre la planificacion de materiales o MRP, Sinerminco no cuenta con un
software que ayude a planificar y administrar, esto debido a que se limita en

comprar software que es muy costoso.
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TABLA N° 8 Puntuacién de sub-procesos del primer nivel de Alineacion de la ofertay demanda

ESTANDAR MINIMO SUGERIDO (SCOR)

n

dependiendo de la volatilidad

)
Q
1.0 PLANIFICACION DE LA CADENA DE SUMINISTROS é
_ &
1.2 ALINEACION DE LA OFERTA Y LA DEMANDA Se Cumple
1.2.1. TECNICAS DE [Técnicas de control apropiadas son usadas y revisadas periédicamente a fin de NO
CONTROL reflejar cambios en la demanda y en la capacidad disponible 1.50
El inventario y los tiempos de entrega son estudiados y optimizados S|
1.2.2. GESTION DE  [Se realiza un balance proactivo entre servicio alto al cliente vs eficiencia de S|
LA DEMANDA produccidon minimizando asi el inventario
(MANUFACTURA) |[Los planes de demanda son compartidos con proveedores a fin de evitar NO .00
rupturas en el abastecimiento debido a picos de demanda
Los planes de la demanda se comparte con los proveedores en un programa S|
convenido o cuando el acuerdo de flexibilidad al alza o a la baja
1.2.3. GESTION DE  |Una gestién de demanda proactiva balancea los altos servicios de atencidn al NO
LADEMAND/:\ cliente y la eficiencia de almacenamiento 1.50
(DISTRIBUCION) Operadores logisticos u otros proveedores de almacenamiento son usados S|
para los picos de demanda maxima
1.2.4. ) El prondstico de la demanda se actualiza con la demanda real y se utiliza para S|
COMUNICACION DE [conducir operaciones
LA DEMANDA La programacion de la produccion/distribucion y necesidades de personal es 1.50
actualizada semanalmente o diariamente en base a la demanda real, NO

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0

Elaboramos la tabla de segundo nivel de alineacion de la oferta y la demanda

con los datos obtenidos de la calificaciéon de la tabla N° 8.

TABLA N° 9 Puntuacién de segundo nivel con puntajes obtenidos de alineacidn de la ofertay la demanda

1.2 ALINEACION DE LA OFERTA Y LA DEMANDA 1.63
1.2.1. TECNICAS DE CONTROL 1.50
1.2.2. GESTION DE LA DEMANDA (MANUFACTURA) 2.00
1.2.3. GESTION DE LA DEMANDA (DISTRIBUCION) 1.50
1.2.4. COMUNICACION DE LA DEMANDA 1.50

Fuente: Elaboracién Propia

Como se puede apreciar el puntaje alcanzado en la calificacién es muy bajo con

el estandar minimo que sugiere elmétodo SCOR, no existen técnicas apropiadas

en la empresa Sinerminco que permitan reflejar los cambios en la demanda,

también no se puede compartir informacion sobre las demandas que se requiere

con los proveedores, por politica de la empresa, solo se le realiza la referencia

de cuanto deberian tener en almacén.
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Sobre la gestion de la demanda Sinerminco Sac, no es proactivo con respecto al
servicio del cliente volcan compafiia minera y por lo tanto tiene deficiencias en el

almacenamiento de repuestos.

En cuanto a la comunicacion de la demanda no se tiene efectuado una
programacion sobre las necesidades de stock y requerimiento de los mismos.
Tampoco se pronostica la demanda para mantener un margen de diferencia con
la demanda real y lo pronosticado, por otro lado, la programacion de
requerimientos sobre la demanda se da cuando el almacenero tiene un stock

cero o una ultima unidad de producto.

e Gestion deinventarios

TABLA N° 10 Puntuacién de sub-procesos de primer nivel de la gestién de inventarios

1.0 PLANIFICACION DE LA CADENA DE SUMINISTROS g
&

1.3 GESTION DE INVENTARIOS Se Cumple
1.3.1 Los niveles de inventario son fijados de acuerdo a técnicas de andlisis y S|
PLANEAMIENTO DE |revisados frecuentemente versus el estimado
INVENTARIOS Los niveles de stock se basan en los niveles de servicio al cliente requeridos Sl

Los niveles de stock son revisados frecuentemente versus el prondstico NO

Los niveles de servicio son medidos y el nivel de stock ajustado para S|

compensar el nivel de servicio si es necesario 1.90

Los niveles de servicio son establecidos teniendo en cuenta los costos e NO

implicaciones de la roturas de stock

La rotacion de inventario son revisados y ajustados mensualmente Sl

El inventario obsoleto es revisado al nivel de codigos NO

Todas las decisiones sobre inventario son tomadas teniendo en cuenta los S|

costos relevantes y los riesgos asociados
1.3.2. EXACTITUD DE |Las ubicaciones del stock estan registradas en el sistema S|
INVENTARIOS Conteo ciclico con el minimo de pardmetros

1.SKUs de volumen alto son contados semanalmente NO 2.00

2. SKUs de volumen moderado son contados mensualmente

3. SKUs de volimen bajo son contados trimestralmente

Discrepancias en el picking activan un conteo ciclico N

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0
Se procede a elaborar la tabla de segundo nivel con los datos obtenidos de la
tabla N° 10.

TABLA N° 11 Puntuaciéon de segundo nivel con puntajes obtenidos de la gestion de inventarios

1.3 GESTION DE INVENTARIOS 1.95
1.3.1. PLANEAMIENTO DE INVENTARIOS 1.90
1.3.2. EXACTITUD DE INVENTARIOS 2.00

Fuente: Elaboracién Propia
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Dentro de los sub-procesos importantes del proceso de planeacion es la gestion
de inventarios. Pues bien, la empresa Sinerminco SAC no ha cumplido con el
puntaje minimo que requiere por estandar el modelo SCOR, Debido a esto
Sinerminco Sac no tiene con exactitud el registro de los inventarios de todos los
productos, esto hace a que no se pueda pronosticar cuanto de stock deberia
tener en el almacén para poder atender las demandas del cliente volcan
compafia minera. Se tiene una estimacibn de cantidades que son

proporcionados por los almacenes.

Esta pues no cuenta con métodos de estimacion del inventario o las
proyecciones para mantener el stock, también carece de instrumentos de
medicion con relacion a los aspectos mas importantes en la gestion de
inventarios sobre los productos minimos en stock, la rotacion del inventario, el
punto en que se debe aprovisionar. Las decisiones que se toman para planificar
el inventario se basan en la insuficiencia de productos en el mercado, productos
nuevos exclusivamente para otras empresas. Los precios que tienen alzas, pues

bien, estos no son suficientes para una eficiente planificacion.
A continuacion, se muestra la tabla de la calificacion del proceso de planificacion
las cuales incluyen los tres primeros procesos evaluados anteriormente.

TABLA N° 12 Puntuacién de los procesos de planificacion

PLANIFICACION
1.1 PLANEAMIENTO DE CADENA DE SUMINISTROS

1.2 ALINEACION DE LA OFERTA Y LA DEMANDA
1.3 GESTION DE INVENTARIOS

Fuente: Elaboracion Propia
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GRAFICO N° 13: Puntuacion del proceso de planificacion de la cadena de suministros

e PUNTAIE

1.1 PLANEAMIENTO DE
CADENA DE
SUMINISTROS

5

1.3 GESTION DE 1.2 ALINEACION DE LA
INVENTARIOS OFERTA Y LA DEMANDA

m——  Optimo de Spts

Fuente: Elaboracién Propia
El detalle del grafico radial muestra como los sub-procesos de primer nivel del
proceso de planificacién que les pertenece no cumplen con las practicas minimas

de estandar que determina la SCC (Supply Chain Cuncil).
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3.7.6.2. APROVISIONAMIENTO
e Abastecimiento estratégico

TABLA N° 13 Puntuacion de sub-procesos de primer nivel de abastecimiento estratégico

2.0 APROVISIONAMIENTO .E
&
2.1. ABASTECIMIENTO ESTRATEGICO [secumple | |
2.1.1. ANALISIS DE [La calidad y el precio son considerados como los componentes claves del
COSTOS costo, pero también se consideran otras variables tales como: el ciclo de Sl
tiempo del proveedory su viabilidad, el grado de aseguramiento de la fuente 1.5
El analisis del precio considera los costos logisticos, incluyendo los costos de NO
mantener inventarios
2.1.2. ESTRATEGIA |Los costos de rotura de stock son compartidos con el proveedor para NO
DE COMPRAS identificar las oportunidades de reducir costos
Cuando los incrementos de precios son justificables, se aplican solo ala S| 2.00
porcién especifica de costos (material, labor logistica, etc.)
Los procesos y aplicaciones son compartidos con el proveedor para tomar S|
ventaja de su experiencia
2.1.3. GESTION DE  [Los contratos con proveedores a largo plazo estan basados en el costo total de S|
CONTRATOS DE adquisicion
COMPRAS Los contratos con proveedores obligan a reducir costos de mejora en el S| 3.00
tiempo mediante el lenguaje de "mejora continua"
Los acuerdos a largo plazo son tal que permiten contratos u érdenes de S|
compra uno o varios afos para reducir en el costo total de ordenar
2.1.4. CRITERIOS Y (Los criterios de seleccidn son definidos previamente para los proceso de
PROCESOS DE requerimientos para informacion y los requerimientos para presupuestos Sl
SELECCION DE (RFI/RFP)
PROVEEDORES Tiene programas obligatorios de certificacién de proveedores NO 225
Como parte del proceso de seleccion se establece una relacion alargo plazo S|
con el proveedor para asegurar suministro a bajo costo
Se realiza andlisis de la capacidad del proveedor en areas especificas que se S|
Ilevard a cabo
2.1.5. ) Se tiene una Unica fuente obligada de suministro de materiales pero solo S|
CONSOLIDACION DE [hasta el limite de capacidad del proveedor 3.00
PROVEEDORES Cuenta con proveedores alternativos de fuentes de suministro de materiales S|
identificados y cuantificados
2.1.6. HACER O Realizan revisiones anuales del costo total de productos vendidos para los
COMPRAR productos fabricados internamente y costo total de adquisicion para N
(APLICABLE A productos suministrados por proveedores 3.00
PRODUCTOS Realizan analisis del margen de contribuciones para el analisis de hacer o S|
TERMINADOS) comprar
2.1.7. COMPRAS EN |Tienen acuerdos de compras en grupo para materiales estratégicos y/o de alto NO
GRUPOS valor
Los equipos de multiples organizaciones e instalaciones compran NO
internamente commodities para ganar apalancamiento 0.00
Utiliza contratistas para las aplicaciones no estratégicas NO
Se utilizan subastas, intercambios de informacién y mercados donde sea NO
practico

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0
Se tiene el puntaje de la tabla N° 13 con los sub-procesos de primer nivel siendo
el de compras en grupos el cual se encuentra con un puntaje bajo dentro de todo
el proceso de aprovisionamiento, juntamente con el analisis de costo y la

estrategia de compras.
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Identificando los problemas con respecto al andlisis de costos, el costo de
mantenimiento de inventario no se realiza ya que se deja de lado por temas en

gue no se quiere invertir.

Sobre las estrategias de compras se identifica el problema en la rotura de stock
y que estas también pueden suceder por las alzas en los precios, al no definir
muy bien el tema de gestion estratégica involucrara mayores costos, al momento

de adquirir los productos.

En cuanto a los criterios y procesos de seleccion de proveedores, Sinerminco
Sac, no cuenta con certificacién que ayude a como debe un proveedor cumplir
los requisitos de certificacion y asi trabajar a la par con los estandares que se
requieren. Actualmente el cliente volcan compafiia minera viene iniciando una
homologacion con los proveedores el cual no se esta ajeno de hacerlos cumplir

en el tiempo que este indique.

Los sub-procesos que alcanzan los puntajes altos, ayudan a que la empresa siga
manteniéndose vigente con respecto a las solicitudes de pedido, ya que existen
otras empresas alternativas que ayudan a que el stock se complete en un tiempo

determinado, pero este a su vez involucra un precio alto.

El puntaje bajo que se alcanzé en la compra por grupos se debe a que
Sinerminco Sac no participa en las estrategias ya mencionadas, esto se debe a

gue existe mucha competitividad del mercado de empresas similares.
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TABLA N° 14 Puntuacién de sub-proceso de segundo nivel de gestion de proveedores

ESTANDAR MINIMO SUGERIDO (SCOR)
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dirigidos y solucionados cuando estos ocurren

s
3
2.0 APROVISIONAMIENTO ,2
&
2.2. GESTION DE PROVEEDORES Se Cumple
2.2.1. Mide a los proveedores contra objetivos publicados de desempefio NO
PIIROVEEDORES Se realiza una comparacion entre los proveedores para evaluar pérdidas de S|
TACTICOS procesos y buscar oportunidades 2.00
Se realiza la puntuacién de proveedores vinculados a acuerdos de nivel de S|
servicio, en los que se incluye disponibilidad, calidad y otro criterios
2.2.2. Tiene iniciativas de mejoramiento conjunto con los proveedores mas S|
INVOLUCRAMIENTO |importantes, para mejorar el desempefio del suministro contra objetivos 3.00
DEL PROVEEDOR Los proveedores mas importantes estén involucrados pro- activamente, S|
incluyendo el desarrollo conjunto de nuevos productos
2.2.3. EVALUACION [Se realizan reuniones regulares(por ejemplo revisién trimestral) para evaluar NO
DEL PROVEEDOR usando conjuntamente determinados criterios de costo y servicio
La informacidn sobre requerimientos esta establecida y entendida por todas S| 2.00
las partes
Las medidas de desempefio son establecidas, controladas y comunicadas Sl
2.2.4. DESEMPENO [Los envios fuera de tiempo o incompletos, y/o con defectos estan incluidas en S|
DEL PROVEEDOR las medidas de desempefio
La gerencia del producto trabaja con el proveedor para establecer las causas
raices de los defectos o problemas y determinar la apropiada solucién al Sl 3.00
problema
La calidad del proveedor estd asegurando efectivamente los procedimientos S|
en el lugar de operaciones
Las medidas de desempefio incluyen la calidad, costo, tiempo y servicio S|
2.2.5. RELACIONES [Mantienen una relacién positiva usando la filosofia de ganar - ganar S|
CON EL PROVEEDOR (La relacion con los proveedores son diferencias y basadas por su valor S|
estratégico
La calidad y experiencia del proveedor en los procesos son utilizadas cuando S| 3.00
ocurren los problemas
Se mantiene contacto en todos los niveles con visitas regulares a la compafiia S|
y fabricas de los proveedores
2.2.6. PARAMETROS |Los estandares de trabajo son utilizados solo para los clientes mas importantes Sl 1.50
DE TRABAJO Los estandares de trabajo creados internamente son normalmente utilizados NO
2.2.7. AUDITORIA Se realizan auditorias de desempefio de los proveedores con personas que no NO
DEL PROVEEDOR son parte de la negociacidn del proveedor ni del proceso de aprobacidn 0.00
Los problemas encontrados durante los procesos de auditoria son usualmente NO

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0

De los puntos obtenidos de la tabla N° 14 los mas bajos son de la auditoria del

proveedor y los parametros de trabajo.

Detallaremos en primer lugar la evaluacion del proveedor, las reuniones no se

presentan de manera formal, ya que todo se realiza bajo un llamado telefénico

en el cual se acuerda sobre qué es lo que se necesita y el precio del producto a

adquirir.
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En segundo lugar, los parametros de trabajo no son utilizados bajo el estadndar
interno que se deberia tener, esto dificulta las labores de los operarios al no tener
claro la funciéon que deben realizar.

En tercer lugar, la auditoria a los proveedores se limita en el caso de las
importaciones ya que es un costo alto viajar a los paises de procedencia de los
proveedores, pero para el caso de la compra local se realiza una visita
esporadica sobre los productos que ya estan con orden de compra, en la que no
se discuten problemas por la que se encuentran al momento de adquirir los
productos o las garantias que esta debe ofrecer, la calidad, el tiempo de entrega
etc.

Viendo sobre los puntajes altos pues la empresa Sinerminco Sac maneja una
filosofia de ganar-ganar que genera confianza en los proveedores. Manteniendo
relaciones positivas.

e Compras

TABLA N° 15 Puntuacién de sub-proceso de segundo nivel de compras

2.0 APROVISIONAMIENTO ,2
&
2.3 COMPRAS Se Cumple
2.3.1. COMPRAS Se emiten drdenes de compra abierta para cubrir requerimientos del periodo S|
REPETITIVAS Se cancelan érdenes de compra contra érdenes de compra abiertas, las cuales S|
(MATERIALES son generadas automaticamente y estan basadas en la demanda periédica 3.00
DIRECTOS E Se tiene un claro entendimiento de la capacidad el proveedor el cual esta reflejado en
INDIRECTOS) el ciclo de tiempo y las restricciones de volumen del sistema de compras Sl
2.3.2. Los procedimientos definidos para compras eventuales permiten compras a ser
AUTORIZACION DE |autorizadas por personal como: compradores o gerentes dependiendo del costo S
COMPRAS La autorizacion de compras eventuales estd basada en un conjunto formal de S| 3.00
EVENTUALES reglas de negocios
2.3.3. EFECTIYIDAD Existen equipos multi-funcionales en la decisién de suministro con contratos S|
DE LA FUNCION DE |de negociacion de compra 150
COMPRAS El comprador tiene la responsabilidad de re-evaluarla fuente de suministro, NO
como también la administracion de las 6rdenes de compra.
2.3.4.SISTEMA DE  (La facturacién consolida mensualmente facturas contra érdenes de compra S|
PAGOS abierta 3.00
Se realiza el pago contra recibo de materiales y auto facturacion para un S|
numero seleccionado de proveedores con mucha transacciones

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0
En el proceso de aprovisionamiento el sub-proceso de compras es de suma
importancia y como se puede apreciar tienen los puntos altos, esto significa que,

si existe el apoyo en las compras locales mayormente, se resalta en este Ultimo
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que siempre se tiene que informar el detalle de la compra y la importancia del
mismo para la aprobacion por el Gerente General.

Se menciona con respecto a los puntos altos que la empresa Sinerminco Sac.
Sobre las compras locales en algunos proveedores tiene linea de crédito a
facturar a los 15 dias, pero para el tema de compras del extranjero este si tiene
gue pagarse por adelantado.

Para poder facturar las ventas de la consignacion de Sinerminco Sac con su
cliente volcan compairiia minera, esta factura alos 30 dias, segun contrato el cual
estipula dicha facturacion.

e LaGestion de proveedores en la logistica de entrada

TABLA N° 16 Puntuacién de sub-proceso de segundo nivel de gestion de proveedores-logistica de
entrada

2.0 APROVISIONAMIENTO ‘E
&
2.4. GESTION DE PROVEEDORES EN LA LOGISTICA DE ENTRADAS Se Cumple
2.4.1. INTERCAI\{IBIO El intercambio de informacion estd debidamente automatizado via interfaces S|
DE INFORMACION Y |electrénicas 3.00
COMERCIO En la industria se intercambia informacién de forma estandarizada S|
2.4.2. PROGRAMAS [El despacho con cross-docking estd debidamente programado sobre la base de NA
SINCRONIZADOS DE [tiempos pre-determinados 0.00
ABASTECIMIENTO |Los despachos se realizan directamente a la linea de produccion, al final del NA
cambio de turno, antes de ser usados
2.4.3. TAMANODELOTESY | o5 tamafios de lote y los ciclos de tiempo son optimizados tomando en
CICLO DE TIEMPOS . , L. . NO 0.00
cuenta el espacio de almacén y la eficiencia del transporte
2.4.4. COORDlNAC}ON Los despachos de los proveedores estan conformes a lo acordado en: tiempo,
DELADISTRIBUCION  ltamafio de lote, embalaje, condiciones de ventas, modo de transporte y un NO 0.00
TOTAL adecuado transportador

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0

Sobre el intercambio de informacion y comercio Sinerminco Sac, maneja las
interfaces electronicas al comunicarse con los proveedores fuera del pais y
dentro, esto ayuda bastante en obtener informacién mas detallada de los

productos.

Con respecto a los sub-procesos que consiguieron una puntuacion muy baja en
el caso de programas sincronizados estas no aplican ya que la empresa solo
recepcion los productos terminados y estas varian de acuerdo a las fechas de

llegada.

También se muestra que no cumple con el tamafio de lotes y ciclos de tiempos,

esto debido a que no se cuenta con personal calificado que realice la evaluacién
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de almacenamiento. Y tampoco se miden los tiempos en descarga y transporte,
por lo que muchas veces estos llegan a demorar.

Sobre la coordinacién con la distribucién de los proveedores, en las compras
internacionales estos envian el producto a otra empresa que brinda el transporte
hacia el destino, el cual cumple con el embalaje, el tiempo de llegada, con
respecto a las compras locales pues, la empresa tiene muchas veces que
dirigirse al proveedor para poder recoger productos, esto genera la pérdida de

tiempo ademas que no cumplen con el embalaje correspondiente.

Realizado la calificacién de los sub-procesos de segundo nivel, se muestra la
siguiente tabla con los puntos obtenidos de los procesos de aprovisionamiento.

TABLA N° 17 Puntuacion de los procesos de Aprovisionamiento

2.0 APROVISIONAMIENTO
2.1. ABASTECIMIENTO ESTRATEGICO
2.2. GESTION DE PROVEEDORES

2.3 COMPRAS
2.4. GESTION DE PROVEEDORES EN LA LOGISTICA
DE ENTRADAS

Fuente: Elaboracion Propia

GRAFICO N° 14: Puntuacion del proceso de Aprovisionamiento
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Fuente: Elaboracién Propia
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En el grafico radial se observa que se debe dar mayor énfasis a la gestion de
proveedores en la Logistica de entradas ya que esta por debajo de los
estandares minimos y estas no cumplen con las practicas minimas de estandar

gue determina la SCC (Supply Chain Cuncil).

3.7.6.3. PRODUCCION

e Ingenieria de producto

Se resalta que en la empresa Sinerminco Sac. No aplica este proceso. Ya que

la empresa es comercializadora.

e Relacionesy colaboraciones

TABLA N° 18 Puntuacion de sub-proceso de segundo nivel de relacionesy colaboraciones

3.0 PRODUCCION é
&
3.2. RELACIONES Y COLABORACIONES [ secumple | |
3.2.1. ALIANZAS Un activo programa de satisfaccién de los clientes, los socios estan S|
CON CLIENTES conscientes de su papel en la satisfaccion del cliente
La compafiia lleva a cabo encuestas de clientes aproximadamente una vez al NO
afio
Los clientes son consultados sobre los nuevos productos/servicios o requisitos S| 2.40
para productos/servicios actuales
El concepto del producto incluye cuestiones de embalaje especificos del S|
cliente
La primera inspeccidn del articulo incluye la aprobacion del cliente S|
3.2.2.RELACION Existe relaciones a largo plazo con los proveedores claves S|
CON PROVEEDORES [Algunos conocimientos de los proveedores se promedia para disefiar o refinar S|
productos/servicios
Existe un minimo de acuerdos para identificar riesgos, especificar entregas, 3.00
expectativas sobre la calidad y proteger a ambas partes de exponer su N
inventario
Requisitos de colaboracién en corto y largo plazo sobre requerimientos de S|
material /previsiones
3.2.3. RELACION El usuario final tiene participacion regularmente en los proyectos Sl
CON EL USUARIO Existen circuitos de retroalimentacion para cerrar los gaps de los requisitos S|
FINAL del cliente final 3.00
Los grupos focales se utilizan para entender/evaluar los productos nuevos y S|
existentes
3.2.4. ASOCIACION |[Socio del canal tiene participacién regular en el proyecto NO
DEL CANAL Existen circuitos de retroalimentacion para cerrar los gaps en el S|
requerimiento de los clientes 1.00
Consideraciones para envases, métodos de distribucion, y otros requisitos NO
Unicos se crean para cada estrategia de canal
3.2.5. EQU’IPO DE Departamentos individuales cooperan como un equipo multi-funcional , y se S| 3.00
INGENIERIA comunican plenamente para disefiar e introducir nuevos productos / servicios

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0
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De la tabla N° 18 te tiene un sub-proceso de segundo nivel con puntaje bajo que
corresponde a la asociacion del canal, la empresa no cuenta con politicas con
respecto a las consideraciones de los envases que requiere el cliente, hace falta

también métodos de distribucion y estrategias Unicas para cada canal.

Sobre los puntajes altos alcanzados esto se refleja a lo que el cliente muchas
veces necesita, pero muchas veces no se tiene reuniones con los clientes, en

las cuales se pueden llevar las encuestas de satisfaccion.

e Producto

TABLA N° 19 Puntuacion de sub-proceso de segundo nivel del producto

3.0 PRODUCCION ‘E
&
3.3. PRODUCTO Se Cumple
3.3.1. REPUTACION DEL|Los clientes perciben a la compafifa a ser competente en la excelencia de la S| 3.00
SERVICIO / PRODUCTO configuracion
3.3.2. El producto, la oferta del servicio esta bien controlada Sl
MANAGEMENT DEL |Un proceso estructurado es utilizado para actualizar el producto y la gama de NO
PRODUCTO servicios 295
Los contratos se crean y gestionan en base a informacion precisa acerca de los S|
mercados y los costes
Cumplimiento de las normas se crean de manera conjunta y comunicados Sl
3.3.3. Existe una gama de productos Sl
CONFIGURACION  [Algo de ingenieria necesarios para cumplir los requisitos de configuracion S| 3.00
DEL PRODUCTO / La reduccion de esfuerzo para la construccién de materiales pueden estar en NA
SERVICIO marcha, pero se incorporan después del proceso de disefio
3.3.4. CAPACIDAD (La compaiiia es casi siempre capaz de soportar configuraciones y disefios NA NA
DE MANUFACTURA [requeridos
3.3.5. CAPACIDAD |Montaje y embalaje final para pequeiios volimenes y producir bajo pedido S|
DE APLAZAMIENTO |(build to order) se retrasan hasta las 6rdenes sean recibidas
Los productos estdn disefiados para permitir rapidas configuraciones y S|
ensamblaje / build to order
Las piezas se llevan a cabo en los equipos pero no se organizan en torno a un S| 3.00
orden de uso
Los articulos de uso comun se almacenan en contenedores comunes para
muchas areas de trabajo, con los operadores responsables de la identificacion NA
/ Seleccién de los elementos adecuados de estos contenedores comunes
3.3.6. SISTEMA DE  |Sistema eficaz de disefio/ configuracidn disponible para la mayoria de los NO
SOPORTE empleados de cara al cliente 0.00
Algunos clientes y proveedores pueden acceder a los datos limitados del NO
disefio/ configuracion

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0

De la calificacion obtenida en los sub-procesos de segundo nivel cabe resaltar
gue Sinerminco Sac al ser una empresa comercializadora, compra importa y
realiza la fabricacion por proveedores terceros con repuestos que no se llegan a

ubicar esto ayuda enormemente al cliente volcan cia minera en la unidad de san
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Cristobal. Existen diferentes empresas que también brindan dichos repuestos de
las cuales la empresa ha sabido presentarse en las licitaciones de consignacion
con precios mas accesibles a los de las demas empresas que son de

competencia.

Otro de los subprocesos de segundo nivel que ha obtenido un puntaje alto ha
sido la configuracion del producto. Debido al crecimiento de equipos nuevos, la
necesidad por parte del cliente ha dado la oportunidad de incrementar repuestos
nuevos a la consignacion, ya no solo tomando la linea Paus como era el enfoque
principal de la empresa, si no también equipos Cat, Sandvik, Manitou. Esto

debido a la gama de productos que Sinerminco representa.

el sub-proceso del sistema de soporte, el cual ha obtenido un puntaje bajo. Entre
las actividades que han perjudicado a este proceso se encuentra el hecho de
gue la empresa no cuenta con un sistema de disefio eficaz disponible para los
empleados de recepcion de pedidos que permita configurar las ordenes de

compra de los clientes de una manera eficaz y eficiente.

e Procesos de Manufactura

Se destaca que en la empresa Sinerminco Sac. No aplica este proceso. Ya que

la empresa es comercializadora.



e Produccion ajustada

TABLA N° 20 Puntuacién de sub-proceso de segundo nivel de produccion ajustada

49

3.0 PRODUCCION ‘2
&
3.5. PRODUCCION AJUSTADA [secumple | |
3.5.1. COMPROMISO (La gestion se educd en conceptos lean y se ha tomado la decisién de adoptar
DE LA GESTION |la filosofia, pero no se ha fijado un proceso formal en su lugar NO 0.00
(ADMINISTRACION)
3.5.2: ESTRATEGIAY |Gerencia ha escrito vision, misidn, estrategiay la ha comunicado a su equipo NO
VISION LEAN de gerencia 0.00
El equipo directivo ha aceptado la direccion, no puede haber tomado la plena NO
propiedad de la visidon de Lean enterprise, pero esta trabajando en ello
3.5.3. CULTURA Un proceso de cambio cultural ha comenzado NO
LEAN Los foros de comunicacion se han establecido NO
La necesidad de cambio ha sido identificada y comunicada a la fuerza de NO 0.00
trabajo
A nivel de piso "Lideres del cambio" han sido identificados y estan siendo NO
educados en la necesidad de cambiar y cémo afectard el cambio
3.5.4. ESTRUCTURA || 3 necesidad de abordar la infraestructura es reconocido y se ha comunicado NO
LEAN Infraestructura en desarrollo NO 0.00
El personal clave identificados, nivel de la empresay el nivel de proceso NO
Se haidentificado campeones NO
3.5.5. Gestores del drea de recursos humanos y el staff de entrenamiento ha sido
ENTRENAMIENTO |entrenado en los conceptos de lean y compromiso, pero el entrenamiento NO 0.00
LEAN recién comienza
3.5.6. GESTION DE  [Gestién de materiales es educado en conceptos lean y se ha tomado la NO
MATERIALES LEAN |decision de adoptar la filosofia 0.00
Han sido contactados proveedores acerca de los cambios que van a tener lugar NO
y el impacto de las relaciones con proveedores actuales
3.5.7, SIX SIGMA Conciencia Six Sigma esta en marchay al menos un proyecto de éxito se ha NO
completado
Un acercamiento sistematico para la identificacion de un proyecto no hasido NO 0.00
adoptado
No existe un programa en forma NO
3.5.8. MARKETING Y |Gestion del marketing esta consiente del movimiento lean y estd interesado NO
SERVICIO AL Marketing y ventas han reconocido la necesidad de establecer objetivos de NO
CLIENTE servicio al cliente y las métricas para poder operar con eficacia
Ellos estan trabajando activamente en el desarrollo de las relaciones NO 0.00
necesarias con los clientes clave
Otros departamentos de la empresa ahora se consideran una parte activa de la NO
organizacion de servicio al cliente
3.5.9. SERVICIOS Finanzas, contabilidad y contabilidad de costos son conscientes del concepto NO
FINANCIEROS de lean en los niveles superiores del departamento
Han comenzado la transicién educativa y operativa a la filosofia de magroy 0.00
apoyan el plan, pero aun no son completamente conscientes del papel NO
financiero en apoyo del Lean
3.5.10. RECURSOS  [Gestion de recursos humanos y personal superior han comenzado la transicion NO
HUMANOS educativa y operativa para la filosofia Lean 0.00
Todavia no completamente conscientes de su papel en apoyo de Lean NO
3.5.11. TECNOLOGIA |Gestién de Tly personal superior han comenzado la transicién educativa'y
DE LA operativa a la filosofia de magro y apoyan el plan, pero aiin no son NO 0.00
INFORMACION completamente conscientes de su papel en apoyo de magra

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0
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El puntaje obtenido en la tabla anterior N° 20 esta en el nivel cero que ni siquiera
cumple con los estandares minimos, pero ¢a qué se debe esto? Pues bien,
Sinerminco Sac es una empresa pequefia el cual no cuenta con una aplicacién
de una filosofia de mejora continua en sus diferentes operaciones. Es por ello
gue en la mayoria de los sub-procesos se obtienen puntos en cero. Los
diferentes procesos de segundo nivel de la produccion ajustada, tales como el
compromiso de la gestion, la cultura lean y su estructura, el six sigma, y los
demas no son tomados por el mismo hecho de que no existe un proyecto de

aplicacion de dicha filosofia.

Los diferentes puntos de estos sub-procesos nos da mucho a predecir si podria
aplicarse dicha filosofia de mejora continua, ninguna de las areas de la empresa
Sinerminco Sac entienden el conocimiento del concepto lean, por lo que se
sugiere a otros investigadores poder realizar un proyecto de aplicacion del
concepto lean. Dado a que por el momento la empresa se limita a aplicar en su

gestion.



e Hacer

la infraestructura

TABLA N° 21 Puntuacion de sub-proceso de segundo nivel de hacer lainfraestructura

51

3.0 PRODUCCION é
&
3.6. HACER LA INFRAESTRUCTURA [ secumple | |
3.6.1. Apropiados estandares en el lugar de trabajo acerca de materia de seguridad, S|
ENTRENAMIENTO |acciones afirmativas, etc. son parte de la nueva formacidn de entrenamiento 3.00
Existen equipos de seguridad y compafieros entrenados SI
3.6.2. VERSATILIDAD [La mayoria de los puestos de trabajo estan cubiertos adecuadamente por S|
DEL OPERADOR empleados con multiples habilidades 3.00
Muchos empleados son entrenados en otros trabajos - trabajos de operacion S|
en la mayoria de estaciones en una celda, pero no con la misma habilidad.
3.6.3. EQUIPOS DE [Los equipos estdn empezando a ser una parte de la filosofia de S|
TRABAJO funcionamiento dentro de la operacion 3.00
equipos de trabajo auto dirigidos que actualmente se adoptardn dentro de la NA
manufactura
3.6.4. SEGURIDAD [Precauciones de seguridad normales son eficaces en la proteccion de los S|
materiales de los clientes y de la empresay la propiedad intelectual 3.00
Los empleados son razonablemente seguro y protegido en el lugar de trabajo Sl
rendimiento del centro de trabajo se revisa para los residuos, la calidad, etc. Sl
3.6.5. CALIDAD Producto/servicio calidad es verificado antes de su envio Sl
La calidad del servicio es monitoreado y controlado S|
El Proceso de Calidad esta bajo cargo de una entidad de control de calidad con NO
la autoridad para establecer normas, verificar el cumplimiento, e iniciar 2.40
Proceso de Calidad / inspeccion existente de recepcion de entrada a través de NA
todo el proceso de fabricacién
rendimiento del centro de trabajo se revisa para los residuos, la calidad, etc. Sl
Se utilizan equipos de calidad S|
3.6.6. Las averias son infrecuentes S|
MANTENIMIENTO |Los procesos, maquinas y equipos son inspeccionados y mantenidos de forma
PREVENTIVO rutinaria a intervalos predeterminados, todo el historial de mantenimiento SI .00
pertinente regular se recoge para su uso futuro.
Todas las averias se publican y la causa raiz de los problemas son identificados NO
y publicados
3.6.7. ACCIONES Los problemas Son arreglados cuando se producen S|
PREVENTIVAS Un registro de quejas, problemas o cuestiones existe y se usa para prevenir NO
las recurrencias
Analisis causa raiz a primer nivel para encontrar el primer arreglo NO 0.75
Las limpiezas profundas son programadas y realizadas - causas de la suciedad
excesivay la contaminacién son identificados y causas fundamentales NO
investigadas
3.6.8. Existe un plan para asegurar que el producto y el flujo de servicio se mantiene NO
PLANTEAMIENTO DE|sin interrupcién en caso de acontecimientos imprevistos 150
CONTINGENCIAS Existen socios que apoyan en la capacidad de reaccion en caso de crisis, S|
Upsides demanda, picos estacionales, etc.
3.6.9. Un sistema ad hoc de comunicacién ayuda a asegurar que todos los empleados reciban
COMUNICACION informacion, noticias , y los requisitos que necesitan para desempefar sus funciones Sl
Sistemas de comunicacidn abiertos estan en el proceso de ser desarrollado y S|
desplegado 2.00
Asociados en general sienten que estan recibiendo laimagen completa, pero
puede haber una vacilacién a abrirse sobre los verdaderos problemas por NO
temor a represalias

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0



52

El proceso de hacer la infraestructura obtiene los puntos maximos en
entrenamiento, versatilidad del operador y seguridad, esto se debe a que el
cliente volcAn compafiia minera exige a sus proveedores las constancias de
seguro de vida que vienen a ser los SCTR de pension y salud, la induccién de
seguridad y capacitacién continua en los temas relacionados a la seguridad
minera. Por lo que se cabe precisar que en el sub-proceso de seguridad los
personales estan conscientes de desarrollar sus labores con los epp’s, y las
diferentes herramientas de gestion de seguridad que manejan dentro y fuera de

la empresa.

Para la calificacion de la calidad Sinerminco cuenta con equipos de verificacion
y simulacion como es en el caso de los cilindros hidraulicos en la que se evalla

las presiones y caudales bajo los estdndares permitidos.

Los mantenimientos preventivos en los equipos de almacenaje y transporte
muchas veces no son reportados y de las cuales no se llegan a realizar la causa
raiz, simplemente se soluciona en el acto y pasa por alto. Se cabe resaltar que
no existen informes de averias y causas principales mediante documentos

formales.

En cuanto a las acciones preventivas no existe un registro de quejas u
ocurrencias de problemas, y estas también son pasadas por alto, sin darle mucha
importancia. Debido a esto no se realiza la investigacion de la causa raiz. Y por

ende pues no se previene en la demanda de productos.

Por ultimo sobre el sub-proceso de segundo nivel de la comunicacién, en la
empresa Sinerminco N0 se maneja un sistema o herramienta que permitan
desarrollar mejor la comunicacion y que asegure la comunicacion entre sus
miembros y que todos los empleados reciban la informacion necesaria para

desarrollar mejor sus funciones y tener un sistema de comunicacion abierta.
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e Proceso de soporte

TABLA N° 22 Puntuacién del proceso de segundo nivel proceso de soporte

3.0 PRODUCCION ,2
&
3.7. PROCESO DE SOPORTE Se Cumple
3.7.1. SEGURIDAD [Seguridad estd integrado en la mayoria de los aspectos del negocio, y la S|
mayoria de los asociados reconocen su importancia en el lugar de trabajo
El nivel de accidentes OSHA- reportable es 3-5y el indice de dias de trabajo S| .00
perdidos es 0,3a0,5
Existe un comité de seguridad a nivel corporativo, pero no puede ser apoyado NO
ampliamente a nivel departamental
3.7.2. CONTROLES [Controles ambientales se integran en la mayoria de los aspectos del negocio y
AMBIENTALES la mayoria de los asociados reconocen la importancia de la eliminacién de Sl
residuos peligrosos en el lugar de trabajo 3.00
Las acciones estan en marcha para convertirse en la norma ISO 14000 SI
Sin incidentes se han reportado los Ultimos dos afios S|
3.7.3. PROCESO DE |Procesos de apoyo ( recursos humanos, Informatica, Juridica, Finanzas, etc. )
SOPORTE operan de forma independiente , pero efectivamente permiten la produccién Sl 3.00
y entrega

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0
En primer lugar, se nota que el sub-proceso de primer nivel tiene un puntaje alto
el cual se encuentra dentro de los estandares minimos, estos son reflejados por
los sub-procesos de segundo nivel, como son los controles ambientales y el

proceso de soporte.

En segundo lugar, con respecto al sub-proceso de segundo nivel que es de
seguridad tiene un puntaje no tan bajo, esto se debe a que en la empresa
Sinerminco Sac, no cuenta con un comité de seguridad, debido a que tiene que
implementarse con un profesional que conozca el tema y esto es delimitado por
la inversién, pero cabe resaltar que al ser proveedor del cliente Volcan cia minera
los trabajadores son muy consientes con respecto a la seguridad ya que fueron

y siguen siendo capacitados. En temas de seguridad.

Sinerminco estd comprometido como empresa sobre el cuidado del medio
ambiente, reciclando, rehusando y reduciendo en los temas de embalaje. No
obstante, por el contrato que aln mantiene con volcan cia minera esto obliga a
qgue la empresa deba certificarse en los diferentes iso’s, a un largo plazo no

mayor a dos afos.

Enla siguiente tabla se evaluara las calificaciones de primer nivel del proceso de

produccion, para ver si esta dentro de los 5 puntos Optima.
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TABLA N° 23 Puntuacion de primer nivel Produccion

3.1. INGENIERIA DEL PRODUCTO N/A
3.2. RELACIONES Y COLABORACIONES 2.48
3.3. PRODUCTO 2.25
3.4. PROCESOS DE MANUFACTURA N/A
3.5. PRODUCCION AJUSTADA 0.00
3.6. HACER LA INFRAESTRUCTURA 2.29
3.7. PROCESO DE SOPORTE 2.67

Fuente: Elaboracién Propia

GRAFICO N° 15: Puntuacion de primer nivel Produccién

3.2. RELACIONES Y
COLABORACIONES

3.7. PROCESO DE

SOPORTE 3.3. PRODUCTO
=== PUNTAJE
Optimo 5pts
3.6. HACER LA 3.5. PRODUCCION
INFRAESTRUCTURA AJUSTADA

Fuente: Elaboracion Propia

En el grafico radial, se encuentra los sub-procesos de segundo nivel asociados
al proceso de produccion que lo minimo deberia ser 3, pero como se ve ninguno
de ellos alcanza el estandar minimo. Por consecuencia se tiene que ninguna de
estas cumple con las practicas minimas sugeridas por el SCC (Supply Chain

council).
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e Gestion de pedidos

TABLA N° 24 Puntuacién de sub-procesos de segundo nivel de gestion de pedidos
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4.0 DESPACHO ‘E
&
4.1. GESTION DE PEDIDOS [ secumple | |
4.1.1. RECEPCION Y |Capacidad para recibiry procesar pedidos por teléfono, fax, email y EDI S|
ENTREGA DE Ingreso de pedidos en una Unica base de datos sencilla para todos los NO
PEDIDOS operadores de una regién dada
Los representantes del servicio al cliente tienen habilidades de idiomas que S|
soportan ventas en distintos paises
La lista de precios es actualizada regularmente Sl 1.50
Plataforma web de pedidos para socios comerciales seleccionados NO
Las 6rdenes que no son atendidas se verifican posteriormente Sl
Se lleva un registro del indicador: Indicador de 98% de exactitud de datos a NO
nivel de registro de pedidos
Todas las fechas y horas pertinentes son incluidas en todas las actividades de NO
distribucion
4.1.2 VALIDACION  |Se realiza verificaciones manuales o automaticas de los niveles de crédito
DE ORDENES establecidos para los clientes, los cuales son mantenidos en una base de Sl
datos comuUn
Se realizan revisiones manuales o automadticas de los pedidos no atendidos Sl 3.00
Verificacidn de elegibilidad de clientes para comprar productos especificos, S|
con listas de clientes/producto mantenidos en una base de datos comun
La localizacion de los clientes a atender esta basada en reglas de negocio S|
establecidas
4.1.3. ] La verificacion manual de disponibilidad de productos basada en una base de S|
CONFIRMACION DE |datos de inventario comun
PEDIDOS La localizacion del inventario que atendera una orden es determinada 9l
manualmente
Confirmacién manual de recepcidn de un pedido enviado por fax o correo
electrénico en el mismo dia si la orden se recibié antes de las 2 p.m. al dia 3.00
siguiente si la orden se recibié después de las 2p.m., confirmando la fecha NA
requerida de entrega por el cliente o dando la mejor alternativa posible
basado en el tiempo de transporte (de acuerdo a las normas de horas de corte
para la recepcién de pedidos de la industria)
Generacion de documentos de confirmacion en el lenguaje local si son S|
solicitados
4.1.4. Todas las érdenes son ingresadas al sistema si son recibidas antes de las 2pm. NA
PROCESAMIENTOS |Hora local (de acuerdo a las norma de hora de corte de la industria).
DE ORDENES Programacion de la instalacién del producto con participacion de Ingenieriay S|
Servicio al cliente si es necesario
Generacion de hojas de piking basadas en la ubicacion del producto Sl 1.80
Todos los requerimientos(consultas, solicitudes) de los clientes son S|
respondidos dentro de las horas y cerrados dentro de las 24 horas
Se lleva un registro del indicador: Tasa de llenado de pedido por cantidad o NO
linea
Se lleva un registro del indicador: Tasa de llenado por pedido NO

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0
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4.1.5. MONITOREO |Equipos enfocados en el cliente proporcionan una respuesta agil y dedicada a S|
DE LAS las grandes cuentas
TRANSACCIONES Procesos para notificar al cliente en el dia de salida del embarque o antes si S|
hay una demora o retraso de un dia a mas
Informacién en tiempo real para los equipos enfocados en el cliente de:
pedidos a entregar en el futuro, estatus de érdenes atrasadas, programacién S| 2.40
de embarques, segmentacién de clientes, rentabilidad de clientes, historia
crediticia de clientes y niveles de inventario del cliente
Seguimiento y reporte de la fecha real de embarque contra la fecha planeada S|
de embarque y contra la fecha de entrega requerida por el cliente
Se lleva un registro del indicados: Entregas a tiempo NO
4.1.6. Capacidad para recibir pagos por cheque o transferencia electrénica de fondos S|
PROCESAMIENTO  |Pagos aplicados a las cuentas dentro del mismo dia de la realizacién del pago S| 3.00
DE PAGOS Toda lainformacién de pagos y transacciones se mantienen seguras y S|
confidenciales
4.1.7. ) Manuales y programas formales de entrenamiento para los representantes de S|
IMPLEMENTACION Y |servicio al cliente (minimo una semana de entrenamiento)
ENTRENAMIENTO |Los representantes de servicio al cliente reciben un entrenamiento basico
DE antes de iniciar sus tareas y completan su entrenamiento dentro de los N
REPRESENTANTES |siguientes 60 dias 2.25
DE SERVICIO AL Especificaciones que indican el niumero minimo de dias y horas de S|
CLIENTE Y GERENTES |entrenamiento recibido
DE CUENTA Certificados de entrenamiento emitidas por el jefe de departamento de la NO
organizacion

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0

De la calificacion de los sub-procesos de segundo nivel de la gestion de pedidos,
estas se encuentran con puntajes bajos con respecto a la recepcion y entrega
de pedidos, el procesamiento de érdenes, el monitoreo de las transacciones y la
implementacion y entrenamiento de representantes de servicio al cliente y
gerentes de cuenta. A continuacién, se detallara porque se obtuvo estos puntajes

muy bajos con respecto al minimo estandar que se requiere.

En primer lugar, sobre la recepcién y entrega de pedidos, Sinerminco no maneja
una base de datos de ingreso de pedidos, solo se realiza de acuerdo a lo que se
le requiere en el momento, por lo que tampoco se da un seguimiento, los pedidos
gue llegan a la empresa no tienen un formato definido. No existe ningun indicador
gue nos ayude arealizar el seguimiento de pedidos, también la plataforma web
se dej6 a un lado ya que no existe personal que se encargue de mantener

actualizado la pagina.

En segundo lugar, el procesamiento de ordenes no se tiene un indicador en el
cual se podria estimar los pedidos que se necesitan y en las cantidades
requeridas, la empresa Sinerminco al momento de procesar ordenes actla de

manera eficiente y rapida sobre las consultas y solicitudes.
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En tercer lugar, sobre el monitoreo de transacciones y la implementacién de
representantes de servicio al cliente y gerente de cuentas, Sinerminco no cuenta
exclusivamente con un area definida sobre servicio y atencion al cliente o gestor
de cuentas. Estas funciones muchas veces las asume la administracion como la
gerencia. Por lo que no hay un entrenamiento y capacitacién especffica y

ninguna certificacion de esta indole.

e Almacenamiento y cumplimiento

TABLA N° 25 Puntuacion del proceso de segundo nivel almacenamiento y cumplimiento

4.0 DESPACHO é
&
4.2. ALMACENAMIENTO Y CUMPLIMIENTO Se Cumple
4.2.1. RECEPCION E |Reduccién de los tiempos de intercambio de las unidades de transporte
INSPECCION mediante la planificacion previa de todos los movimientos de la unidad de NO
transporte y la organizacion del patio de maniobras donde se ejecutara dichos
movimientos
Descarga oportuna de las unidades de transporte para evitar atrasos NO
Los productos recibidos que estan destinados a un embarque inmediato, S|
deben ser apropiadamente identificados
Programacion manual para la recepcién de las unidades de transporte que S|
maximice la utilizacién de la mano de obray del espacio en el muelle
Cruce de andén manual o inmediato reabastecimiento de productos recibidos S|
que no se encuentran en stock pero que son necesitados por pedidos vigentes
Citas de recepcidn manualmente emitidas por el cliente Sl 1.75
Métricas de desempefio y estandares claramente publicados NO
Todas las recepciones (recibidas hasta las 2 p.m.) son procesadas y publicadas NO
como inventarios disponibles el mismo dia
Las inspecciones son suficientes para identificar productos no conformes, los S|
cuales son puestos en cuarentena para evitar su uso
Los productos no conformes son enviados al proveedor dentro del margen de S|
tiempo establecidos
Los niveles de errores en la recepcidn, en el embarque, dafios y sobre stock o
quiebres de stock son acordados anticipadamente considerando las Sl
necesidades del cliente
Se lleva un registro de indicador: Tiempo de descarga NO
4.2.2. MANIPULEO |Eficiente manejo de materiales caracterizado por una bien ordenada area de S|
DE MATERIALES almacenamiento, pasillos limpios y localizaciones claramente demarcadas
Buen mantenimiento - pasillos y areas de trabajo estdn libres de desechos-
productos pulcramente apilados, sin exceso de humedad y suciedad evidente N 225
entre otros
Los productos que son destinados para un embarque inmediato (cruce de S|
andén debe ser manipulados apropiadamente)
Métricas de desempefio y estandares son publicados claramente NO
4.2.3. GESTION DE  |Se emplean estrategias de gestion de las localizaciones del almacén para
LAS asignar los productos a las distintas localizaciones basadas en la velocidad de N
LOCALIZACIONES salida del producto y sus caracteristicas fisicas
DEL ALMACEN Productos de rapido movimiento son colocados en ubicaciones o niveles que
faciliten un trabajo ergémetro, balanceado simultdaneamente el trabajo a S| 2.25
través de los pasillos para reducir la congestion de la mano e obra en los
pasillos al momento de preparar los pedidos
La asignacion dada por la gestion de las localizaciones de almacén es estatica Sl
La gestion de las localizaciones de almacén es revisado trimestralmente NO
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medicidn de los indicadores

4.2.4. Datos basicos de cubicaje del producto estan disponibles pero no NO
ALMACENAMIENTO [necesariamente mantenidos en el sistema
Las localizaciones de almacenamiento son revisadas anualmente para
asegurar el mejor acceso y el ajuste apropiado a las dimensiones de la Sl
mercaderia
Las localizaciones de almacén que contienen productos de gran rotacion estan
contiguas y aseguran el cumplimiento de métodos como el PEPS(primera Sl 2.40
entradas primeras salidas) para el control apropiado de los lotes
Existe un espacio restringido por rejas y de acceso controlado para la S|
mercaderia de cuarentena, peligros y/o de gran valor
Items con transferencia de olores, inflamable o que requieren ambientes de NA
temperatura controlada se almacenan en lugares especiales
Se lleva un registro del indicador. Exactitud de inventario S|
4.2.5. SURTIO DE Medidas ajustadas hacia la evaluacion del desempefio individual de las S|
PEDIDOS Y operarios de surtido de pedidos y embalaje
EMBALAJE Registro de actividad semanal agrupada por tareas principales y comparadas NO
con los niveles de rotacidn de personal son mostrados en el almacén
Se lleva un registro del indicador: Tasa de llenado por el cliente, ratio de NO 1.00
exactitud en el surtido de pedidos
El sistema soporta etiquetas de radiofrecuencias y codigo electrénico de
productos para el rastreo cuando es requerido alglin otro método para control NA
electrénico de trazabilidad
4.2.6. ) Las cargas se separan segun las secuencia de paradas (por ejemplo el primer S|
CONSOLIDACION Y |destino del camién de carga al ultimo, etc.) 3.00
CARGA Existen procesos para combinar todos los pedidos abiertos a un tnico envio S|
dentro de |la ventana horaria acordada con el cliente/consumidor
4.2.7. DOCUMENTACION DE EMBARQUES NA NA
4.2.8. ?ISTEMA DE [Sistema de gestion de almacenes tanto con registro manuales como NO
GESTION DE computarizados
ALMACEN Précticas de control y conciliacidn de inventarios para verificar la exactitud del S|
mismo
El sistema de gestidn de almacenes direcciona la mercaderia a recibir, a NO 1.20
almacenar y gestiona las ubicaciones
Integracion con la gestién de érdenes de compray los planes de produccién S|
para una mejor visibilidad
El sistema de gestidn de almacenes provee de reportes para apoyar la NO

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0

De la tabla anterior se obtiene las calificaciones correspondientes de los sub-

proceso de segundo nivel del proceso de almacenamiento y cumplimiento, la

mayoria de estos sub-procesos obtuvieron un puntaje menor, analizaremos

porque se obtuvieron estos puntos en cada uno de los subprocesos.

En primer lugar, el sub-proceso de recepcidn e inspeccion, las descargas no son

oportunas ya se no se tiene una comunicacion efectiva con los proveedores

generando retrasos. No existe un personal encargado que planifique la recepcién

e inspeccion de los productos que llegan al almacén principal. A esto se suma

gue no existen métricas de desempefio y estandares que no se elaboran ni se

publican. El procesamiento de datos se da al dia siguiente y muchas veces no
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se registra en el sistema (Excel Basico de inventario) esto genera muchas veces

desorden y ubicacion de los mismos.

Sobre el manipuleo de materiales y la gestion de localizaciones de almacén, no
tienen métricas de desempefio y estas tampoco se publican, para localizar un
producto muchas veces produce un retraso ya que se debe a la pérdida del
rotulado o el mal almacenamiento, la revisién de la localizacion no tiene un

programa en la cual se debe verificar que se esté cumpliendo.

El sub-proceso de almacenamiento los datos de los repuestos no son ingresados
a un sistema especifico, este se toma un tiempo y genera retrasos al momento
de solicitar un inventario inmediato, por otro lado, el trabajo rutinario de los
almaceneros, hizo que distribuyeran los repuestos con mayor rotacion y

enfocado a los peps ubicandolos estratégicamente para la rapida atencion.

En segundo lugar, el sub-proceso de surtido de pedidos y embalaje muestra un
puntaje bajo, veamos a que es lo que hizo a que obtenga este puntaje. La
empresa no maneja un registro de toda la actividad que se debe realizar
semanalmente de la tareas principales y estas tampoco se publican. Tampoco
tiene un indicador de llenado de pedidos por cliente y ninguna ratio de exactitud
en el surtido de pedidos. Sinerminco no cuenta hasta el momento con sistema
de codificacion digital para el seguimiento ya que implementarlo es carisimo y

por lo que hasta ahora se viene trabajando, la necesidad de este es muy baja.

En tercer lugar, el sub-proceso de sistema de gestiéon de almacén es el obtuvo
un puntaje muy bajo sobre los demas, esto se debe a que la empresa no cuenta
con un sistema disefiado que ayude a la gestion de almacenes, a su vez no

provee de reportes para realizar los indicadores correspondientes.
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e Personalizacion/Postergacion

TABLA N° 26 Puntuacion del proceso de segundo nivel personalizacion/postergacion

4.0 DESPACHO é
&
4.3. PERSONALIZACION/POSTERGACION [ secumple | |
4.3.1. PROGRAMACION DE LA CARGA DE TRABAJO Y BALANCEO NA NA
4.3.2. ALINEMAIENTO DE LOS PROCESO FiSICOS NA NA
4.3.3. VERSATILIDAD |La mayoria de los trabajos al interior de la celda o de un trabajo en proceso S|
DE LOS OPERARIOS |son adecuadamente cubiertos a través de operarios de multiples habilidades 3.00
Entrenamiento para el dominio de mds de un trabajo es la norma Sl
4.3.4. MEDICION DE LA |Mediciones de desempefio visibles y publicados en el almacén que activan la NO
PERFORMANCEENEL  |gostién de mejoras
PISO DE LA CELDA O EL - - — 2.00
ALMACEN Las estaciones de trabajo estan integradas Sl
Planes de accion para corregir deficiencias y mejorar el desempefio Sl
4.3.5. DISENO DEL  |Herramientas estandarizadas de trabajo son empleadas para reducir esfuerzo S| 3.00
SITIO DETRABAJO |[fisico (estrés fisico, visible y audible)

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0
Al ser la personalizacion/postergacion un sub-proceso de primer nivel, obtiene
un puntaje muy bien reflejado, dentro de la programacién de la carga de trabajo
y balanceo esta no se aplica debido a que la empresa Sinerminco Sac, no
realizar fabricaciones y/o transformaciones, y de la misma forma para el

alineamiento de los procesos fisicos en la que se detalla los fluos de las
operaciones de todo un proceso ciclico.

La medicién de la performance en el piso de la celda o el almacén, que tuvo un
puntaje de 2, cabe recalcar que no existe mediciones de desempefio visibles y
publicados en el almacén esto no activa las mejoras que podrian darse en los

trabajadores.
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e Infraestructura de entrega

TABLA N° 27 Puntuacion del proceso de segundo nivel infraestructura de entrega

4.0 DESPACHO é
&
4.4. INFRAESTRUCTURA DE ENTREGA Se Cumple
4.4.1. BALANCEOY |Los pedidos se agendan diariamente, de acuerdo a la fecha de entrega NO
REORDENAMIENTO |solicitada por el cliente
DELTRABAJO Las 6rdenes se muestran como "despachadas" tan pronto el vehiculo de NO 150
reparto abandona las instalaciones
El departamento de despacho tiene visibilidad para anticipar los picos de carga Sl
Se realiza un analisis de optimizacion y consolidacién de la carga S|
4.4.2 ALINEACION |Las ubicaciones del inventario son balanceadas al menos una vez al afio, de
D,E PROCESOS ser posible trimestralmente para mantener los items de alta rotacién cerca a S|
FISICOS las dreas de salidas y productos que tipicamente se despachan juntos se
almacenan juntos 1.00
Se tienen procesos para identificar los cuellos de botella como parte de una NO
iniciativa global de mejora continua
Todos los materiales se encuentran con cddigos de barra en todas las NO
ubicaciones del almacén y debidamente identificados
4.4.3. DISENO DEL |Todas las ubicaciones y cédigos de los productos estan claramente marcados y
LUGAR DE TRABAJO |visibles para los trabajadores si que tengan que dejar el equipo de manejo N
para identificarlos. 3.00
Todos los materiales del almacén consumidos en las operaciones se NA
encuentran con reposicidon automatica
4.4.4, ENFOQUE DE |Los procesos internos de negocios y funcionales estan debidamente alineados
ALINEACION EN LA NO 0.00
ORGANIZACION

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0

La infraestructura de entrega como sub-proceso de primer nivel no cumple con
el puntaje minimo de estandar, esto debidoa los sub-procesos de segundo nivel,

a continuacioén, se detalla porque se obtienen estos puntos bajos.

El sub-proceso de balanceo y reordenamiento del trabajo no alcanza las buenas
practicas que el scc, recomienda debido a su puntaje bajo. Esto se debe a que
en Sinerminco Sac, los pedidos no son registrados en una base de datos en las
gue se debe figurar las fechas proximas de entrega y asi realizarle el
seguimiento, la medida que adopta la empresa es que solo se basa en las
ordenes de compra que son impresas y se archivan. Por otro lado, las ordenes
despachadas no se registran hasta que lleguen al cliente, el cual este recepciona
firmando la conformidad de llegada del producto. Pero resalta lago en este sub-
proceso es que se optimiza y consolida la carga, y también tiene la visibilidad de

anticipar los picos de carga.
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En el sub-proceso de alineacion de procesos fisicos, Sinerminco Sac no
identifica los cuellos de botella, como puede ser el tiempo en preparar un pedido,
o el recorrido de despacho de los productos. También no se cuenta con una
codificacion de codigo de barras, solo se realiza una impresion en papel de los
numero de parte de cada producto, esta no tiene detallado el lote de llegada el
ruc de la empresay entre otras cosas que ayudan a realizar seguimiento en caso

de alguna devolucion.

Por dltimo, se tiene el sub-proceso de enfoque de la alineacién de la organizacion
en el que todos los procesos internos y funcionales no estan alineados en un
solo camino, muchas veces se toman decisiones sin la participacion de las
demas areas y las consultas muchas veces tampoco se dan. Se tiene
conocimiento que las ubicaciones de los productos estan identificadas muchos
de ellos no son conocidos por los demas trabajadores, y estan no cuentan con

los codigos de barras que ayuden a una rapida identificacion.

e Transporte

TABLA N° 28 Puntuacion del proceso de segundo nivel transporte

4.0 DESPACHO é
&

4.5. TRANSPORTE Se Cumple
4.5.1. Unidades de transporte propias o alquiladas son utilizadas al cien por ciento S|
TRANSPORTISTA Medicidn semanal de utilizacidn del conductory el remolque S| 3.00
DEDICADO Flujo de coordinacién entrante y saliente ( por ejemplo, viajes de iday S|
(EXCLUSIVO) regreso completo)
4.:5.3. TRANSPORTE |Se tiene registro diarios de los viajes realizados del transporte publico NA
PUBLICO (agencias de transporte)

Respuesta en 24 horas a los reclamos de los clientes NO 295

Se utilizan hojas de ruta y reportes de seguimiento a los transportistas Sl

Se lleva un registro del indicador: Los costos de flete por modalidad y destino Sl

Se lleva un registro del indicador: Costos por milla Sl
4.5.4. PRUEBAS DE  |Pruebas de entrega disponible de cada transportista si es requerida S|
ENTREGAY 3.00
VISJILIDAD DEL confirmacidn de localizacidn del embarque y estatus de la entrega esta g1
TRANSITO disponible para los representantes del servicio al cliente
4.5.5. AUDITORIA DEL PAGO DE FLETES NA NA
4.5.6. GESTION DEL |Se cuenta con transportistas seleccionados por ruta
SISTEMA DE Sl 3.00
TRANSPORTE

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0
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Este sub-proceso de segundo nivel de transporte es un proceso con mayor
puntaje alcanzado dentro del proceso de distribucion que en la mayoria de sus
sub-procesos de segundo nivel se alcanzan puntajes de 3, que cumplen con el

requisito minimo de practicas del estandar.

La empresa Sinerminco cuenta con movilidad propia entre las cuales se tienen
camionetas y furgonetas, actualmente no existe un jefe de distribucién el cual
deberia de coordinar todos los procesos a distribuir hacia los clientes, pero esto
cabe en la responsabilidad del area de administracién el cual coordina con los
encargados de Logistica, para realizar las hojas de ruta y el reporte de
seguimiento de los transportistas. Para los célculos de los costos de flete por

movilidad y destino se le presenta el presupuesto al area de contabilidad.

Sobre el sub-proceso de transporte publico que obtuvo un puntaje minimo al
estandar no se tiene un registro de los viajes que se dan por transporte publico,
debido que no es muy frecuente utilizar el transporte publico, ya que mayormente
estos son movilizados con las camionetas. Por otro lado, la respuesta a los
clientes no se cumple en las 24 horas, debido que no existe un area de soporte

técnico que se centre en este sub-proceso.

Se resalta que el sub-proceso de pruebas de entrega y visibilidad de transito
tiene un puntaje alto debido a que se realiza un monitoreo telefénico a los
transportistas y seguimiento en ruta de los productos que se estan abasteciendo,
realizando asi el firmado con los encargados de Logistica en sus consignaciones

al momento de la recepcion.

En la auditoria de fletes este no aplica a la empresa ya que no se envia los
productos con empresas terceras, Sinerminco abastece mediante sus
movilidades a sus diferentes unidades en donde se encuentra Sus

consignaciones en el caso de estudio abastece a la unidad de San Cristobal.
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TABLA N° 29 Puntuacion del proceso de segundo nivel gestion de clientesy socios comerciales

4.0 DESPACHO ‘2
&

4.7. GESTION DE CLIENTES Y SOCIOS COMERCIALES [ secumple | |
4.7.1. Existen procesos para identificar los requerimientos del cliente en cuanto a S|
ESTABLECIMIENTO DE | fjapilidad del producto o servicio
SERVICIO AL CLIENTE Y se tiene establecido indicadores de rendimiento para la medicion del servicio 1.50
CUMPLIMIENTO DE ) NO
REQUISITOS al cliente
4.7.2 REQUERIMIENTO |l as caracteristicas son definidas en respuesta a las necesidades del cliente y el
DE _|mercado, por ejemplo, empaques, combos, etiquetados, etc. NO 0.00
CLIENTES/CARACTERIST
ICAS DE PRODUCTOS
4.7.3.SEGUIMIENTO A |La investigacion de mercado se centra en las actividades del competidor S|
LOS CAMBIOS EN LOS
REQUERIMIENTOS DEL Ip . isiones anuales internas del servicio ofrecido 3.00
MERCADO Sl
4.7.4. LA ) Todos los servicios al cliente son claramente entendidos por los gerentes S|
COMUNICACION DE [dentro de la organizacion
LOS REQUISITOS DEL |La mayoria de los requisitos que necesita el cliente de un producto o servicio 3.00
SERVICIO AL son Entendidos por el personal que interactia con ellos Sl
CLIENTE
4.7.5. MEDICION DEL|Las quejas son analizadas para resolver los problemas internos de la empresa S|
SERVICIO AL Las auditorias realizadas basadas en los clientes son usadas para identificar NO 1.00
CLIENTE mejoras internas

Existe un cuadro de los mejores clientes y es actualizado mensualmente NO
4.7.6. COMO Las promesas de entrega y de servicio estan basados en el entendimiento del S|
MANEJAR LAS rendimiento operativo y los requerimientos del cliente 3.00
EXPECTATIVAS CON |La gestidn de la relacion con el cliente proporciona informacién del cliente y S|
EL CLIENTE mantiene al cliente informado
4.7.7. Las condiciones favorables del mercado y/o comercio se utilizan para evitar la
CONSTRUCCION DE |desercién de los clientes
LAS RELACIONES Sl 3.00
DURADERAS CON EL
CLIENTE
4.7.8. RESPUESTA Las reuniones de negocio con los clientes son usadas para buscar mejorar en S|
PROACTIVA costo y servicio 3.00

Los resultados de dichas mejoras son comunicados al cliente Sl
4.7.9. MEDICION DE |La rentabilidad individual del cliente es resultado de deducir la mano de obra
LA RENTABILDIAD |directa empleada, el trabajo asignado de apoyo, y costos de material Sl 1.50
DEL CLIENTE requeridos para la atencién

los informes se publican trimestralmente NO
4.7.10. La rentabilidad del cliente es compartida internamente en laempresay es
IMPLEMENTACION DE | t|izada para la toma de decisiones en algun aspecto NO 0.00
LA RENTABILIDAD EL
CLIENTE
4.7.11. ] los clientes estan segmentados de acuerdo a su tamafio, ingresos y los costos NO
SEGMENTACION DEL|del servicio 2.00
CLIENTE Todos los clientes de un mismo segmento son tratados de la misma forma S|

Los servicios son seleccionados y dirigidos de acuerdo al costo S|

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0
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De las calificaciones anteriores del sub-procesos de primer nivel del proceso de
distribucion los puntajes alcanzados son muy bajos, la razdn es evidente al
verificar los sub-procesos de segundo nivel las cuales vienen hacer el
establecimiento de servicio al cliente y cumplimiento de requisitos,
requerimientos de clientes y las caracteristicas de los productos, la medicion del
servicio al cliente, la medicién de la rentabilidad del cliente y la implementacion
de la rentabilidad del cliente, a continuacién veremos cada uno de ellos por que

obtuvieron ese puntaje bajo.

Como ya se menciond en reiteradas veces la empresa Sinerminco no maneja
indicadores con respecto al establecimiento del servicio al cliente y su
cumplimiento de los requisitos, esto a su vez cabe mencionar que el servicio de
post venta de los productos ofrecidos se da enraras ocasiones no cumpliéndose
en todos los clientes, solo en algunos. Para el cumplimento de los requisitos la

empresa si se enfoca en entregar lo que ya se tiene establecido en el contrato.

El sub-proceso de requerimientos de clientes no se cumplen en su totalidad
muchas veces los productos son enviados sin la descripcion, el nimero de parte
correspondiente y el embalaje es deficiente, de las cuales se tiene la observacion

por parte del cliente el cual se informa.

Otro de los sub-procesos que bajan el puntaje son el de la medicion del servicio
al cliente su rentabilidad e implementacién, es porque no se maneja un indicador
de medida que solucione los problemas como las quejas de los clientes, las
auditorias de los clientes es un tema desconocido y por lo tanto no ayuda a

identificar propuestas de mejoras internas.

La empresa por medio del gerente general se reune con los clientes a fin de

mejorar costos y productos nuevos. Esto ayuda a ser mas proactivo.



e Soporte técnico de post venta.

TABLA N° 30 Puntuacion del proceso de segundo nivel de soporte técnica de post venta

66

ESTANDAR MINIMO SUGERIDO (SCOR) c
o
E
4.0 DESPACHO =
S
a
4.8. SOPORTE TECNICA DE POST VENTA Se Cumple
4.8.1INTERFAZ DE |EI cliente puede recibir asistencia técnica a través del centro de llamadas SI
CLIENTE Los CSRs tienen habilidades de lenguaje necesarias para apoyar la venta de NA
geografias
- - - - 2.00
Fuente de queja registrada para seguir las tendencias NO
Orden de piezas de senicio dada prioridad (por ejemplo, pedidos de piezas de S|
emergencia)
4.8.2 RESOLUCION |Resolucion del 80% de todas las cuestiones técnicas en la convocatoria inicial Sl
DE PROBLEMAS Resolucién de todas las cuestiones técnicas en un plazo de cuatro horas, con un NO 2.00
/RECLAMACIONES  |maximo de dewolucion de llamada .
Escalamiento definido para problemas que no se pueden resolver en el teléfono Sl
4.8.3 VALIDACION DE |Programa de formacion por funciénes / roles N
CAPACITACION Y Capacitacis noulados a indicad ave de d N NO 1.50
HABILIDADES apacitacion y procesos vinculados a indicadores clave de desempefio
4.8.4 DOTACION Y [Soporte de primer nivel disponible 24/7 (puede no ser aplicable a todas las NA
PROGRAMACION [industrias)
NA
Soporte de segundo nivel disponible sélo durante horas de oficina, normalmente por NA
llamada de retorno
485 El proceso para resolver consultas mas comunes se define Sl
PROCEDIMENTOS  [E| camino de escalamiento para las consultas no rutinarias es conocido por el
DE MANEJO DE LA personal de contacto inicial Sl
INVESTIGACION 1.50
4.8.6 INFORMES DE |Indicadores clave (puntos de datos) capturados con respecto al volumen de NO
RENDIMIENTO llamadas, resoluciones y escaladas
El rendimiento se revisa internamente trimestralmente NO

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0

El sub-proceso de soporte técnico de post venta esta por debajo de las practicas,

minimas que se requiere para obtener el puntaje minimo que es 3, detallaremos

porque se obtuvo estos puntos en cada sub-proceso.

En primer lugar, notese que, en el interfaz de cliente, todos los clientes reciben

ayuda técnica mediante las llamadas, pero las fuentes de las quejas no son

registradas para poderlas realizar el seguimiento.

En segundo lugar, el sub-proceso de resolucién de problemas y reclamaciones

no se dan de manera 6ptima y esta toma un tiempo que muchas veces se

responde en dias.

Sobre los informes de rendimiento no existen indicadores que miden la respuesta

de las llamadas con respecto a las quejas y/o consultas, y esta a su vez no puede

ser revisada.
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e Gestion de la data del cliente

TABLA N° 31 Puntuacion del proceso de segundo nivel de soporte de la gestion de la data del cliente

ESTANDAR MINIMO SUGERIDO (SCOR)

4.0 DESPACHO

n

4.9. GESTION DE LA DATA DEL CLIENTE

4.9.1. Los datos del clientes se encuentran disponibles en el sistemay pueden ser
DISPONIBILIDAD DE [tratados de manera integral

DATOS DEL CLIENTE |El anélisis de datos solo requiere la extraccién de datos de una Unica fuente o
sistema

4.9.2. APLICACION |Aplicaciones internas usan base de datos de clientes comunes, pero no estan S|
DE DATOS DEL directamente interfaceados, requieren una extraccién y carga previa 1.50
CLIENTE La integridad de datos es verificada periddicamente NO

Fruntuaco

©

«
W
o
S

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0
Dentro del sub-proceso de segundo nivel del proceso de despacho se encuentra
un solo sub-proceso que no alcanza el estandar minimo.
Sobre la disponibilidad de los datos del cliente estos son muy importante para la
empresa de mantener una base de datos de todos los clientes para los cuales
tratarlos de manera integral y que a su vez es mas facil compartir los mismos
bajo una sola fuente.
En el sub-proceso de aplicacion de datos del cliente se observa que no se
realizan la verificacion de los datos de los clientes periodicamente esto se realiza
a destiempo, y genera retrasos al momento de la identificacién y también errores
en la realizacion de las actividades de los procesos logisticos.
Enla siguiente tabla se evaluara las calificaciones de primer nivel del proceso de

produccién, para ver si esta dentro de los 5 puntos Optima.

TABLA N° 32 Puntuacién de primer nivel de Despacho

4.1. Gestion de pedidos 2.42
4.2. Almacenamiento y cumplimiento 1.98
4.3. Personalizacion y postergacion 2.67
4.4. Infraestructura de entrega 1.38
4.5. Transporte 2.81
4.6. Comercio electrénico NA
4.7. Gestidn de clientes y socios comerciales 1.91
4.8. soporte técnico post venta 1.75
4.9Gestion de la data del cliente 2.25

Fuente: Elaboracion Propia
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GRAFICO N° 16: Puntuacion de primer nivel de Despacho
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Fuente: Elaboracién Propia
El grafico N° 17, resume las calificaciones de cada uno de los sub-procesos de
primer y segundo nivel donde lo optimo seria llegar alos 5 puntos y la mayoria

tampoco alcanza el puntaje minimo de estandar como lo sugiere la SCC.
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3.7.6.5 RETORNO

e Recepcidény almacenamiento

TABLA N° 33 Puntuacion del proceso de segundo nivel recepciony almacenamiento

5.0 RETORNO .2
&
5.1. RECEPCION Y ALMACENAMIENTO Se Cumple
5.1.1. INTEGRACION |Los procesos de gestidn de pedidos y devoluciones se integran con los
DE SISTEMAS sistemas comunes para capturar los pedidos, los envios y las autorizaciones de Sl 3.00
devolucién / informacién
5.1.,2. INSPECCION Y |En la recepcidn de las devoluciones se evaltan los dafios y se codifican por S|
ANALISIS razones de retorno
Las devoluciones son procesadas de acuerdo a los procesos estandar que NO 2.00
incluye el uso de aviso avanzado de envio
Requerimientos de productos y componentes sujetos a trazabilidad son S|
manejados adecuadamente
5.1.3. CUARETENA [Las devoluciones son trasladadas a un area segura para esperar disposicion S|
El espacio usado para las devoluciones es suficiente y seguro S| 3.00
los articulos son etiquetados para su identificacion Sl
5.1.4. DISPOSICION |Las devoluciones son clasificadas en forma oportuna para revenderse, S|
reprocesarse o destruirse
Componentes defectuosos son devueltos a los proveedores para su andlisis Sl
Los registros son realizados manualmente y presentados periddicamente de S| 2.25
ser necesario
La disposicién por el crédito ocurre dentro de los cinco dias habiles siguientes NO
alarecepcion

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0
El sub-proceso de primer nivel recepcién y almacenamiento alcanza los puntos
no tan bajos ya que es un tema muy importante para la empresa Sinerminco, ya
que el giro del negocio se enfoca en la atencién de los repuestos al ser los

precios altos y repuestos criticos.

Sobre el sub-proceso de inspecciény andlisis no se cumple con una practica que
las devoluciones no son procesadas segun un estandar que incluye un aviso de
envid y seguimiento, esta simplemente se recepciona se le codifica segun el
cliente y se procede a enviar al proveedor del cual se realizd la compra ya sea
local o fuera del pais, cabe resaltar que Sinerminco da una solucion muy rapida
entregando otro componente por el tema de garantia cuando el repuesto no

alcanza el tiempo que se especifica dentro de la garantia de productos.

En el sub-proceso de disposiciénla empresa no brinda ni dispone a los clientes
el crédito por el producto devuelto, al contrario, entrega en base de garantia otro

producto.
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Todos los productos que se recepcionan por devolucion o retorno son
almacenados de acuerdo al grado de criticidad y cliente, para su evaluacion de
los dafios que presenta y en caso de que deberia destruirse un producto esto
también es informado a las demas éareas para tener la conformidad de la

destruccion y aplicar las técnicas ambientales a las que se pueda estar sujeto.

e Transporte

TABLA N° 34 Puntuacion al proceso de segundo nivel transporte

5.0 RETORNO 42
&
5.2. TRANSPORTE [secumple | |
5.2.1. USUARIOS El cliente recibe la etiqueta con la autorizacion de devolucion de mercaderiay S| 3.00
FINAL Ilamada, con instrucciones claras para el recojo
5.2.2. CANAL Etiquetas de envié RMA incluidas con los envios originales NO
RMA etiqueta de rastreo: numero capturado durante el proceso de envio para NO 0.00
su uso en laidentificacién de devoluciones

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0

El sub-proceso de primer nivel transporte dentro del proceso de retorno esta por
debajo del puntaje minimo de 3. Debido al sub-proceso de segundo nivel que es

el canal.

Por qué se da el puntaje bajo, pues bien, Sinerminco Sac. No aplica las tarjetas
de rastreo para todos los productos devueltos como es en el caso de las RMA
(Autorizacion de retorno de mercancia), pue para que se realice la devolucién a
los clientes sobre los productos defectuosos se tiene una clara politica de
programar nuevamente la distribucién de los productos y estos se verifican al dar

la conformidad los clientes.



e Reparacion y acondicionamiento

TABLA N° 35 Puntuacién al proceso de segundo nivel reparacion y acondicionamiento
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g
5.0 RETORNO 2
&
5.3. REPARACION Y ACONDICIONAMIENTO [secumple | |
5.3.1. PRODUCTOS |Los productos que estan siendo reparados estan adecuadamente S|
DEVUELTOS A identificados y etiquetados para garantizar el retorno al corregirlo
CLIENTES Los productos y componentes estdn sujetos al rastreo y este esta NA
debidamente identificado
Una orden de reparacion esta asignada a cada especifica unidad Sl 3.00
El cliente esta notificado y autorizado a pedir informacién sobre la reparacion S|
por fax, teléfono, email
Garantias brindadas por el gobierno también se aplican NA
Informacion sobre el estado de la reparacidn es accesible Sl
5.3.2. PRODUCTOS |Inspeccidn visual, electrdnica, hidraulica, etc. de todos los componentes que S|
REGRESA ALSTOCK [se utilizan para garantizar la calidad de los productos reacondicionados
DE PRODUCTOS Productos y componentes de rastreo es propiamente identificados Sl
TERMINADOS Reconstruir consume cualquier stock de piezas utilizado antes de utilizar NA
piezas nuevas
Productos renovados complementados pasan por una nueva inspeccién de S| 3.00
calidad
Los productos reacondicionados estdn debidamente identificados como tales, S|
incluyendo los niveles de revisiéon
Los productos reparados se mantienen en dreas de almacenamientos S|
separadas de los nuevos productos
5.3.3. DESMONTAIJE [Inspeccion visual electronica, hidraulica, etc. de los componente que van a S|
/PIEZA STOCK colocar en el inventario
Componentes sujetos a los requisitos de rastreo estan apropiadamente NA 3.00
identificados
Los componentes usados se mantienen en dreas de almacenamiento S|
separadas aparte de nuevos componentes

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0

El sub-proceso de primer nivel en reparacion y acondicionamiento se refleja el

puntaje alcanzado a los minimos establecidos, gracias a los sub-procesos de

segundo nivel que ayudan a dar solucién efectiva en los clientes.

Existen practicas en los procesos de segundo nivel que no se aplican debido al

giro del negé como ya se menciond la empresa Sinerminco es una empresa

comercializadora de repuestos e insumos. Es mas facil llevar una gestion de

reparacién y acondicionamiento ya que todos los productos tienen una garantia.
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e Comunicacion

TABLA N° 36 Puntuacién al proceso de segundo nivel comunicacién

ESTANDAR MINIMO SUGERIDO (SCOR)

n

.2
g
5.0 RETORNO é
&
5.4. COMUNICACION [ secumple | |
5.4.1. PROCE%O DE [proceso en el lugar para realizar el acomodo de las devoluciones sin la NO
AUTORIZACION DE |autorizacidn previa
RETORNO DE La data es manualmente ingresada dentro de la orden de ingreso para el NA 1.50
MERCADERIAS proceso de crédito
Los procesos automatizados de devoluciones eliminan los cuellos de botella S|
en el papeleo
5.4.2. COMERCIO ELECTRONICO NA NA
5.4.3. CENTRO DE El centro de atencidn al cliente es dedicado a las operaciones para procesar S|
DEMANDAS devoluciones 3.00
El centro de atencidn al cliente es el primer nivel de soporte y analisis de S|
problemas

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0
De los puntos obtenidos del sub-proceso de segundo nivel de la comunicacién

se obtiene un puntaje minimo al estandar.

El proceso de crédito no se aplica debido a que la empresa realiza las
devoluciones del producto por garantia, esta pues se mantiene estricta el
proceso de acomodo de las devoluciones muchas veces no se realiza por no

contar con autorizacion previa.

En el centro de demandas se mantiene un puntaje minimo ya que, para la
atencion al cliente, aunque no exista un &rea definida lo realiza el personal de
ventas atendiendo inmediatamente los problemas y analiza las operaciones para

procesar las devoluciones correspondientes.



73

e Gestion de las expectativas del cliente

TABLA N° 37 Puntuacion al proceso de segundo nivel gestion de las expectativas de los clientes

5.0 RETORNO ,2
&
5.5. GESTION DE LAS EXPECTATIVAS DE LOS CLIENTES Se Cumple
5.5.1. GESTION DE  [El cliente recibe las instrucciones de devoluciones en el paquete del producto S|
RETORNOS DEL El cliente se dirige al centro de atencién para obtener informaciény prevenir NO 1.50
USUARIO FINAL devoluciones innecesarias
5.5.2. GESTION DE  [Politicas de devolucién acordadas con el cliente (p.e. tiempo en los S|
RETORNOS DE requerimientos, porcentaje de devoluciones al requerimientos de ventas)
CANALES El cliente puede recibir RMA a través del centro de llamadas o internet NA 3.00
El cliente puede recibir RMA y programas la recogida en la misma transaccion NA
El cliente puede realizar seguimiento del status en la web NA
5.5.3. El proceso de nota de crédito espera un control completo de los productos NA
TRANSACCIONES devueltos
FINANCIERAS La nota de crédito es emitida de manera oportuna después de la revision NA
completa de productos devueltos
Los clientes son facturados en forma precisa y oportuna Sl 3.00
Los ajustes de inventario son realizados como una parte integral del proceso S|
de devoluciones
El proveedor se encarga de las reparaciones con la garantia segun lo permitido S|
en los contratos

Fuente: Elaboracién Propia, adaptacion de la Supply Chain Cuncil SCC. Version.8.0
En el sub-proceso de primer nivel, la gestion de las expectativas de los clientes
mantiene un puntaje minino al estdndar permitido, esto vendria a darse por la

gestion del retorno del usuario final.

Como el sub-proceso de segundo nivel la gestion del retorno del usuario final
obtuvo un puntaje de 1.50, puntaje muy bajo debidoa que la empresa Sinerminco
no cuenta con un area definida en la atencion exclusiva al cliente esto hace a
gue muchas veces se producen devoluciones innecesarias, esto se evitaria si el
area de atencion al cliente definiria su procesos y estandares para atender las

devoluciones, ayudando de manera significativa al cliente.

Sobre las transacciones financieras, bajo el contrato que mantiene Sinerminco
Sac. Con el cliente volcan cia minera establecen a cumplir con todo lo dispuesto
ya sea en la forma de cobranza y descuentos, al no realizar las devoluciones
correspondientes de los productos y Sinerminco tiene claro por lo que actia

eficaz y eficientemente en ese detalle.

Enla siguiente tabla se evaluara las calificaciones de primer nivel del proceso de

produccion, para ver si esta dentro de los 5 puntos Optima.
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TABLA N° 38 Puntuacion de primer nivel de Retorno

5.1. RECEPCION Y ALMACENAMIENTO 2.56
5.2. TRANSPORTE 1.50
5.3. REPARACION Y ACONDICIONAMIENTO 3.00
5.4. COMUNICACION 2.25
5.5. GESTION DE LAS EXPECTATIVAS DE LOS CLIENTES 2.50

Fuente: Elaboracién Propia

GRAFICO N° 17: Puntuacion de primer nivel de Retorno
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Fuente: Elaboracion Propia

El grafico N° 18, resume las calificaciones de cada uno de los sub-procesos de
primer y segundo nivel donde lo 6ptimo seria llegar a los 5 puntos alcanzando

solo un sub-proceso el puntaje minimo de estandar que es 3 como lo sugiere la

SCC.
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CAPITULO IV

PRESENTACIONY DISCUSION DE RESULTADOS

4.1. IMPLEMENTACION DE PLANES ESTRATEGICOS EN LA CADENA
DE SUMINISTROS INTERNA

Después de realizar la evaluacion y el levantamiento de la informacion con la
herramienta metodologica SCOR, respecto a la cadena de suministros interna
del area Logistica de la empresa Sinerminco Sac. Se consider6 proponer y
realizar los planes estratégicos para que las calificaciones se encuentren dentro
del estdndar sugerido, de manera que exista una linealidad para la demanda que
el cliente volcan compaiia minera requiere y el abastecimiento de los productos,
reduciendo asi el inventario de repuestos inmovilizados, la perdida de horas
hombre en los diferentes sub-procesos, estos planes estratégicos daran un
panorama mas claro de lo que se quiere lograr en el futuro, incrementando asi

la eficacia y eficiencia en brindar mejor el servicio al cliente.

4.1.1. Plan estratégico para el proceso de planificacion

De la evaluacidon de los sub-procesos de primer nivel de todo el proceso de
planificacion (Plan) se observd que ninguno de estos llegaba al estandar, tal

como muestra la siguiente tabla.
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TABLA N° 39 Puntuacion de los procesos de planificaciény puntaje respectivo a cada sub-proceso de
primernivel

1.0. PLANIFICACION

1.1 PLANEAMIENTO DE CADENA DE SUMINISTROS 1.76
1.2 ALINEACION DE LA OFERTAY LA DEMANDA 1.63
1.3 GESTION DE INVENTARIOS 1.95

Fuente: Elaboracién Propia

TABLA N° 40 Puntuacién de los sub-procesos de segundo nivel de planificacion

1.1.1 PROCESO DE ESTIMACION DE LA DEMANDA 0.42
1.1.2. METODOLOGIA DEL PRONOSTICO 0.75
1.1.3. PLANEACION DE VENTAS Y OPERACIONES 1.5
1.1.4. PLANEAMIENTO DEL DESEMPENO FINANCIERO 2.25
1.1.5. PRONOSTICO DE MERCADO 3
1.1.6. EJECUCION DE ORDENES 0
1.1.7. PLAN DE DEVOLUCIONES 2
1.2.1. TECNICAS DE CONTROL 1.5
1.2.2. GESTION DE LA DEMANDA (MANUFACTURA) 2
1.2.3. GESTION DE LA DEMANDA (DISTRIBUCION) 1.5
1.2.4. COMUNICACION DE LA DEMANDA 1.5
1.3.1. PLANEAMIENTO DE INVENTARIOS 1.9
1.3.2. EXACTITUD DE INVENTARIOS 2

Fuente: Elaboracién Propia

Los sub-procesos 1.1.1, 1.1.2, 1.1.3, 114, 116, 121, 123 y 1.24,
corresponden estrictamente a los problemas de prondstico y estimacion de la
demanda, el sub-proceso 1.1.7 se vera en la gestion de Retorno ya que le
corresponde y este serd tratado méas adelante. El sub-proceso 1.2.2 le
corresponde a la gestion de aprovisionamiento el cual se desarrollara en el
proceso de aprovisionamiento, y los dos Ultimos sub-procesos 1.3.1, 1.3.2 les

corresponden a las dificultades en la gestion de inventarios.

4.1.2. Plan estratégico para la estimacion de la demanda y analisis de
inventario

Para solucionar los sub-procesos de segundo nivel 1.1.1, 1.1.2, 1.1.3, 1.1.4,
1.1.6, 1.2.1, 1.2.3 y 1.2.4, con respecto al proceso de la estimacién de la

demanda, y al sub-procesos 1.3.1, 1.3.2, referidos a la gestion de inventarios, se

implementara un método para la aplicacion de la estimacion de la demanda de
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los productos. Esta estrategia se llevard a cabo a mediano plazo de esta manera
se podra balancear la demanda que requiere el cliente volcan compafia minera
con el aprovisionamiento de los productos (repuestos). Como se realiz6 el
analisis de inventario en el punto 3.7.4 de la presente investigacion.

TABLA N° 41 Clasificacion ABC de las ventas en dolares de mayor porcentaje de los repuestos del
periodo enero-diciembre-2016

TIPO N° DE
% PRODUCTO PRODUCTOS % DE PRODUCTOS VENTAS = % VENTAS
80% A 22 26% | 354,462.71 80%
90% B 11 13%| 45,181.63 10%
100% C 52 61% | 44,772.83 10%

85 100% 444,417.17 100%
Fuente: Elaboracion Propia

En este andlisis se puede apreciar que los 22 productos de los 85 en total segun
la data del periodo enero-diciembre-2016 con respecto a las ventas en ddlares,
representan el 80% de los productos de Sinerminco Sac con mayor valor
monetario, se realizara entonces un plan estratégico para hacer un cambio
significativo y con pocos recursos, centrandose en el analisis del movimiento de
egresos, para poder hacer un estimado del consumo y un plan de reduccién de

inventarios.

A continuacion, se presenta el cuadro con el detalle de los codigos de los
productos con clasificacion A correspondiente a las cantidades en unidades

vendidas de acuerdo al porcentaje mayor de las ventas.




TABLA N° 42 Clasificacion ABC de los repuestos vendidos en unidades del periodo enero-diciembre-2016
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Cod.Sap |Descripcion Ene |Feb |Mar [ Abr | May |Jun |Jul |Ago | Set |Oct |Nov | Dic | TOTAL | TIPO
101029580 | CILINDRO HIDRAULICO DE TORNAMESA 2 1 2 2 1 4 3 1 3 191 A
101029599 |JOYSTIC4 POSICIONES 2 2 1 3 1 2 11| A
101033456 | ARRANCADORDEUTZ 4 3 3 4|1 2 3 1 2 1 23| A
101028823 | CILINDRO HIDRAULICO TELESCOPICO INTERIOR 1 1 1 1 2 3 9] A
100041989 | ALTERNADOR DE 24V SSA 2 2 2 2| 5 3 1 5 3] 2 27| A

CONTROLUNIT S1X DRIVE AUTOMATIC 90328990
101012805 | TARJETADE CONTROM ELECTRONICO 1 1 2 1 5] A
101028824 | CILINDRO HIDRAULICO TELESCOPICO EXTERIOR 1 1 1 1 1 1 2 8| A

FOUR POINT MOMENT BEARING(RODAMIENTO DE
101014318 | TORNAMEZA) 2 1 2 1 1 7] A
101027005 | GAS SPRING500150/3500N W6-WG 8 2 4| 2 2 2 4| 4 28| A
101007068 | SLIDE BAR, TELESCOPICTUBE KIT DE VIGA 8 8 16 8| 8 8| 16 8 8 88| A
101006897 | FILTRO SUCCION 2 2 6 1 4 2 4 2 5| 2 30| A
100027540 |PERNOSQUE FIJANVIGA 9 8 16 8| 10 1 9| 23 12| 12 108| A
101007058 |SLIDE BARS BAQUELITA 8 8 16 8| 16 4 8| 16 12| 26 122| A
101020967 | CILINDRO HIDRAULICO DE SUSPENSION 1 2 1 1 1 6| A
101029071 | CILINDRO HIDRAULICO DE BASCULACION 2 1 1 2 1 1 8 A
101031169 | BOMBA HIDROSTATICA 1 1 A
100027510 | BLOQUE DE VALVULAS DE 5 CUERPOS 1 1| A
101031329 | CILINDRO DE BASCULACION 853-S8 3 3] A
100027509 |BLOQUE DE VALVULAS DE 2 CUERPOS 1 1] A
101031168 | MOTOR HIDROSTATICO 1 1| A
101014743 | IMPULSE TRANSMITOR 2 1 2 1 6 1 1 1 15| A
101008998 | ELEMENTO FILTRO 1 4 1 3 1 1 2 3 2 18 A

Fuente: Elaboracién Propia
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Como se puede apreciar en la tabla N° 42 estan detallados los 22 productos de
clasificacion “A”, pronosticaremos las ventas para el periodo enero-diciembre del
2017, para saber con cuanta demanda debemos contar ya que no se conoce con
exactitud la cantidad mensual que se debe tener en stock. Para alinear los
productos resaltados de méas alta rotacion, se tiene muy bien en claro que son
productos que se traen del extranjero por lo que se tomara a detalle cada uno de
ellos para la aplicacion de la estimacion de la demanda y la gestion de

inventarios.
En la siguiente tabla se muestra la cantidad de ventas en unidades del cilindro
de tornamesa.

TABLA N° 43 Pronostico de demandadel cilindro de tornamesa

Periodo Demanda Prondstico
Enero

N

Febrero

Marzo
Abril
Mayo
Junio
Julio

Agosto
Setiembre
Octubre
Noviembre

RP|W|IO|PR|IP|IO|IOIN[IN]|F

RPINININIOIFRIFLININ

Diciembre 3
Fuente: Elaboracién Propia

GRAFICO N° 18: Pronostico de demanda del cilindro de tornamesa
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En el grafico N° 19 del prondstico de la demanda presenta una caida bajando a
1 unidad para el inicio de afio del 2017, pero a qué se debe esto, pues bien, en
los meses de mayo, junio y setiembre no se cumplié con el stock requerido
haciendo que baje la demanda por lo que se pronostica las ventas de 1 unidad

para el siguiente periodo.

Para estimar el stock minimo de cilindros tornamesa en almacén calcularemos
la cantidad requerida segun la flota de equipos con las que cuenta volcan cia

minera.

IMAGEN N° 1: Equipo Scaler desatador

SCALER IS

\tdﬂl ll_

= ‘i Ll

[PAUS

by, wio CONE www.paus.de

Fuente: Pagina Web www.paus.de

TABLA N° 44 Flota de equipos del cliente Volcan Cia Minera-Unidad San Cristébal.

‘ Cadigo de Equipo | Serie | Modelo
V-004 852 RL Desatador
V-113 852 RL Desatador
V-122 853 S8 Desatador
V-123 853 S8 Desatador
V-124 853 S8 Desatador
V-127 853 S8 Desatador
V-129 853 S8 Desatador
V-130 853 S8 Desatador
V-131 853 S8 Desatador
PLA-001 852 RL Utilitario
PLA-002 853 RL Utilitario

Fuente: Elaboracién Propia
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De los equipos en mencion de la tabla N° 45 se obtiene 11 equipos, cada uno de
ellos cuenta con 2 cilindros de tornamesa, obteniendo asi 22 cilindros hidraulicos,
estimando las fallas, Segun el reporte que brinda volcan cia minera se obtiene
gue los estimadores puntuales es de 0.212121212 fallas al afio en el periodo del
2016 con 28 fallas reportadas segun bitacoras correspondientes de los 11
equipos. Para determinar cuantos cilindros hidraulicos de tornamesa se debe
tener en almacén es de 4.6 pero como son productos en unidades enteras se

asume 5 cilindros en stock maximo y en stock minimo de 3 unidades.

Teniendo asi un prondstico de alineacién de stock de esta manera se obtiene un
programa de ventas corregido en donde se integra el stock, se pronostica la

demanda de los tres periodos siguientes por medio de la regresion lineal.

IMAGEN NP° 2: Cilindro hidraulico de tornamesa posicion 110

Fuente: Manual de repuestos Scaler 853 Sinerminco
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TABLA N° 45 Planificacion de lademanda porregresioén lineal del cilindro hidraulico de tornamesa tres

primeros meses periodo-2017

0.15

0.36

1.47

Prondstico (Y)

1 2 2 1 4 1
2 1 2 4 1 1
3 2 6 9 4 1
4 2 8 16 4 1
5 0 0 25 0 1
6 0 0 36 0 1
7 1 7 49 1 1
8 4 32 64 16 2
9 0 0 81 0 2
10 3 30 100 9 2
11 1 11 121 1 2
12 3 36 144 9 2
13 0 2
14 0 2
15 0 3
8.0 1.6 134.01 650.0| 49.0
Fuente: Elaboracién Propia

GRAFICO N° 19: Demanda pronosticada con método de regresion lineal del cilindro hidraulico de

tornamesatres primeros meses periodo-2017
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Fuente: Elaboracién Propia
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De los datos obtenidos vemos como mejora el prondstico para los tres periodos,
en la tabla N° 45, la letra b nos indica la pendiente teniendo como valor 0.15,
mientras que la letra a, nos indica la altura en la recta corta al eje con un valor
de 0.36. teniendo, por ende, el error estandar Syxde 1.47, del grafico N° 20 se
tiene las unidades en stock 4.5 y como se ve en la tabla N° 46 las ventas de los

tres primeros meses se pudo abastecer cumpliendo asi el prondstico.

TABLA N° 46 Ventas de lostres primeros meses periodo 2017

Periodo 2017 Fecha E
Suma de Can
Cod. Sap Descripcion Ene Feb Mar
=/101029580 CILINDRO HIDRAULICO DE TORNAMESA 2 2
Total general 2 2

Fuente: Elaboracion Propia

Veamos la solucién al stock del Joystick se tiene la estimacion de fallas segun
reporte de volcan cia minera. Se tiene un reporte de 42 fallas al afio en todo el
periodo del 2016 obteniendo asi un factor de 0.318181818 al multiplicar por los
11 joysticks de los 11 equipos se debe tener en stock minimo 3.5y el maximo de

4 unidades veamos en el siguiente cuadro su pronéstico de demanda.

IMAGEN N° 3: Joystick

Fuente: Elaboracién Propia



TABLA N° 47 Planificacion de lademanda porregresion lineal del Joystick de lostres primeros mese
periodo 2017

0.08

0.24

1.17
Periodo (x) Demanda (y) Xy Prondstico (Y)
1 0 0 1 0 0
2 0 0 4 0 0
3 2 6 9 4 0
4 0 0 16 0 1
5 2 10 25 4 1
6 0 0 36 0 1
7 1 7 49 1 1
8 3 24 64 g 1
9 1 9 81 1 1
10 0 0 100 0 1
11 2 22 121 4 1
12 0 0 144 0 1
13 0 1
14 0 1
15 0 2

8.0 0.9 78.0 650.0 23.0

Fuente: Elaboracién Propia

GRAFICO N° 20: Planificacion de lademanda porregresion lineal del Joystick tres primeros meses
periodo 2017
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De los datos obtenidos vemos como mejora el prondstico para los tres periodos,
en la tabla N° 47, la letra b nos indica la pendiente teniendo como valor 0.08,
mientras que la letra a, nos indica la altura en la recta corta al eje con un valor
de 0.24. teniendo, por ende, el error estandar Syxde 1.17, del grafico N° 21 se
tiene las unidades en stock 3.33, como se ve en la tabla N° 48 las ventas de los

tres primeros meses se pudo abastecer cumpliendo asi el pronéstico.

TABLA N° 48 Ventas del joystick de los tres primeros meses periodo 2017

Periodo 2017 Fecha -
Suma de Can
Cod.Sap |- Descripcion -T|Ene Feb Mar
=1101029599 JOYSTIC 4 POSICIONES 1 1 1
Total general 1 1 1

Fuente: Elaboracién Propia

Solucion al item cilindro hidraulico interior se tiene la estimacion de fallas segun
reporte de volcan cia minera. Se tiene un reporte de 38 fallas al afio en todo el
periodo del 2016 obteniendo asi un factor de 0.287878788 al multiplicar por los
11 cilindros hidraulicos interior de los 11 equipos se debe tener en stock minimo

3.2 y el maximo de 4 unidades veamos en el siguiente cuadro su pronostico de
demanda.

IMAGEN N° 4: Cilindro hidraulico interior posicion 670
350 ;?SU 780

Fuente: Manual de repuestos Scaler 853 Sinerminco



86

TABLA N° 49 Planificacion de lademanda porregresion lineal del cilindro hidraulico interior tres primeros
meses periodo 2017

0.01

0.68

1.01
Periodo (x) Demanda (y) Xy Y Prondéstico (Y)
1 1 1 1 1 1
2 1 2 4 1 1
3 0 0 9 0 1
4 0 0 16 0 1
5 1 5 25 1 1
6 0 0 36 0 1
7 1 7 49 1 1
8 0 0 64 0 1
9 0 0 81 0 1
10 2 20 100 4 1
11 0 0 121 0 1
12 3 36 144 9 1
13 0 1
14 0 1
15 0 1

8.0 0.8 71.0 650.0 17.0

Fuente: Elaboracion Propia

GRAFICO N° 21: Planificacion de lademanda porregresion lineal del cilindro hidraulico interior interior
tres primeros meses periodo 2017
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De los datos obtenidos vemos como mejora el prondstico para los tres periodos,
en la tabla N° 49, la letra b nos indica la pendiente teniendo como valor 0.01,
mientras que la letra a, nos indica la altura en la recta corta al eje con un valor
de 0.68. teniendo, por ende, el error estandar Syxde 1.01, del grafico N° 22 se
tiene las unidades en stock 3.2, como se ve en la tabla N° 50 las ventas de los

tres primeros meses se pudo abastecer cumpliendo asi el pronéstico.

TABLA N° 50 Ventas del cilindro hidraulico interior de los tres primeros meses periodo 2017

Periodo 2017 Fecha M
Suma de Can
Cod.Sap -|Descripcion T Feb Mar Abr
-101028823  CILINDRO HIDRAULICO TELESCOPICO INTERIOR 1 2 2
Total general 1 2 2

Fuente: Elaboracién Propia

Siguiendo con el analisis de los items continuamos con el cilindro hidraulico
exterior, se tiene la estimacion de fallas segun reporte de volcan cia minera. Se
tiene un reporte de 33 fallas al afio en todo el periodo del 2016 obteniendo asi
un factor de 0.25 al multiplicar por los 11 cilindros hidraulicos exterior de los 11
equipos se debe tener en stock minimo 2.75y el maximo de 4 unidades, al tener

las demandas bajas debido a que no se tenia stock se evaluara el pronéstico por
el promedio mévil tomando como base tres periodos.

IMAGEN N° 5: Cilindro hidraulico exterior posicién 60

401 620 30 790! 20!

7401 750
; )

1
!

Fuente: Manual de repuestos Scaler 853 Sinerminco
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TABLA N° 51 Pronéstico de lademanda por promedio simple del cilindro hidraulico exterioren base atres
periodos anteriores para lostres primeros meses periodo 2017

Periodo Demanda Prondstico
Enero 0
Febrero
Marzo
Abril
Mayo
Junio
Julio
Agosto
Setiembre
Octubre
Noviembre
Diciembre

N[fRr|R|[Rr|lo|lo|r]|r|rR|o]o
=l =1 R ==

Fuente: Elaboracién Propia

GRAFICO N° 22: Pronosticacién de lademanda por promedio simple del cilindro hidraulico exterior
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Fuente: Elaboracién Propia

Del grafico N° 24, se observa el pronéstico de 1 unidad de demanda para los

meses de enero, febrero y marzo. Como se puede apreciar en la tabla N° 52.

TABLA N° 52 Ventas del cilindro hidraulico exterior tres primeros meses periodo 2017

Periodo 2017 Fecha v
Suma de Can
Cod.Sap |-+ Descripcion T Ene Feb Mar
-101028824  CILINDRO HIDRAULICO TELESCOPICO EXTERIOR 1 1 1
Total general 1 1 1

Fuente: Elaboracién propia
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Veremos la pronosticacion de la demanda del item Four Point moment se tiene
la estimacion de fallas segun reporte de volcan cia minera. Se tiene un reporte
de 23 fallas al afio en todo el periodo del 2016 obteniendo asi un factor de
0.174242424 al multiplicar por los 11 Four point moment de los 11 equipos se
debe tener en stock minimo 1.92 convierte a un entero serd 2 unidades y el

maximo de 3 unidades.

IMAGEN N° 6: Four pointmoment

Fuente: Elaboracién Propia

TABLA N° 53 Planificacién de prondstico de lademanda del four point momento tres primeros meses

periodo 2017

0.14

-0.50

0.95
Periodo (x) Demanda (y) v Pronéstico (Y)

1 2 2 1 4
2 (0] 0 4 0 0
3 1 3 9 1 0
4 (0] 0 16 0 0
5 [0) [0} 25 0 0
6 (0] 0 36 0 0
7 o] 0 49 0 0
8 2 16 64 4 1
9 1 9 81 1 1
10 1 10 100 1 1
11 0] 0 121 0 1
12 (0] (0] 144 0 1
13 0 1
14 0 1
15 0 2
8.0 0.6 40.0 650.0 11.0

Fuente: Elaboracién Propia



90

De los datos obtenidos vemos como mejora de manera lenta el prondstico para
los tres periodos, en la tabla N° 53, la letra b nos indica la pendiente teniendo
como valor 0.14, mientras que la letra a, nos indica la altura en la recta corta al

eje con un valor de -0.50. teniendo, por ende, el error estandar Syxde 0.95.

GRAFICO N° 23: Pronéstico de la demanda del Four point momento tres primeros meses periodo 2017

Demanda pronosticada con método de regresion lineal
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Fuente: Elaboracién Propia

Del grafico N° 25 se puede apreciar que el pronostico de la demanda para los
tres periodos sera de 1 unidad, y como muestra las ventas de la tabla N°54 se

cumple el pronostico.

TABLA N° 54 Ventas del four pointmomenttres primeros meses periodo 2017

Periodo 2017 Fecha v
Suma de Can
Cod.Sap  +/ Descripcion ¥ Ene Feb Mar
-101014318  FOURPOINT MOMENT BEARING(RODAMIENTO DE TORNAMEZA) 1 1
Total general 1 1

Fuente: Elaboracién Propia
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Veamos el prondstico de la demanda del cilindro hidraulico de basculacién, se
tiene la estimacion de fallas segun reporte de volcan cia minera. Se tiene un
reporte de 45 fallas al afio en todo el periodo del 2016 obteniendo asi un factor
de 0.340909091 al multiplicar por los 11 cilindros de basculacion de los 11
equipos se debe tener en stock minimo 3.75 convierte a un entero serd 2
unidades el minimo y el maximo de 5 unidades. al tener las demandas bajas
debido a que no se tenia stock se evaluara el prondstico por el promedio movil

tomando como base tres periodos.

IMAGEN N° 7: Cilindro hidraulico de basculacién posicién 40

660

>/’D 301 TacC

Fuente: Elaboracion Propia

TABLA N° 55 Pronosticacion de lademanda por promedio simple del cilindro hidraulico de basculacion en
base atres periodos anteriores paralos tres primeros meses del periodo 2017

Periodo Demanda Prondstico
Enero 2
Febrero
Marzo
Abril
Mayo
Junio
Julio
Agosto
Setiembre
Octubre
Noviembre
Diciembre

O|0C|O(FR|FRP|IOIN|FR|R|O|O
olr|lr|r|[kr|Rr|r|[o|r

Fuente: Elaboracién Propia
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GRAFICO N° 24: Pronostico de lademanda por promedio simple del cilindro hidraulico de basculacion
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Fuente: Elaboracién Propia

En el Grafico N° 26 se puede apreciar que el pronéstico de ventas para el mes

de enero bajara a cero y para los meses de febrero y marzo subird a una unidad,

con el prondstico en base a los tres primeros meses se muestra en la tabla N°

56 que cumple el pronostico.

Cod.Sap -

-101014318
=101029071

TABLA N° 56 Ventas del cilindro hidraulico de basculacion periodo 2017

Periodo 2017 Fecha M
Sumade Can
+ Descripcion T /Ene Feh Mar
FOUR POINT MOMENT BEARING(RODAMIENTO DE TORNAMEZA) 1 1 1
CILINDRO HIDRAULICO DE BASCULACION 1 1

Fuente: Elaboracién Propia

Y por ultimo veremos el item impulse transmitor, se tiene la estimacion de fallas

segun reporte de volcan cia minera. Se tiene un reporte de 79 fallas al afio en
todo el periodo del 2016 obteniendo asi un factor de 0.598484848 al multiplicar

por los 11 impulse transmitor de los 11 equipos se debe tener en stock minimo

6.58 convierte a un entero sera 7 unidades minino y el maximo de 5 unidades.



IMAGEN N° 8: Impulse transmitor

Fuente: Elaboracién Propia

93

TABLA N° 57 Pronosticacion de lademanda por regresion lineal del impulse transmitor para tres primeros
meses periodo 2017

0.19

-0.24

1.85

Periodo (x) Demanda (y) Xy Y Prondéstico (Y)
1 0 0 1 0 0

2 2 4 4 4 0

3 1 3 9 1 0

4 2 8 16 4 1

5 1 5 25 1 1

6 0 0 36 0 1

7 0 0 49 0 1

8 6 48 64 36 1

9 1 9 81 1 1
10 1 10 100 1 2
11 1 11 121 1 2
12 0 0 144 0 2
13 0 2
14 0 2
15 0 3

8.0 1.3 98.0 650.0 49.0

Fuente: Elaboracién Propia

De los datos obtenidos vemos como mejora de manera lenta el pronéstico para

los tres periodos, en la tabla N° 57, la letra b nos indica la pendiente teniendo

como valor 0.19, mientras que la letra a, nos indica la altura en la recta corta al

eje con un valor de -0.24. teniendo, por ende, el error estdndar Sy,xde 1.85.
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GRAFICO N° 25: Pronostico de lademanda porregresion lineal del impulse transmitor de los tres
primeros meses periodo 2017

Demanda pronosticada con método de regresidn lineal

Demanda (v)

= Pronostico (Y)

Unidades
w

Demanda siguientes periodos

i 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

Periodos

Fuente: Elaboracién Propia

Del grafico N° 27 se tiene el pronostico de ventas para los tres primeros meses

en crecimiento y como muestra la siguiente tabla N°

TABLA N° 58: Ventas del impulse transmitor tres primeros meses periodo 2017

Periodo 2017 Fecha -
Sumade Can
Cod.Sap |- Descripcion T Feb Mar Abr
-1101014743 IMPULSE TRANSMITOR 1 2
Total general 1

Fuente: Elaboracién Propia

De todos los cuadros anteriores se estima el stock minimo y maximo en base a
la estimacion de las fallas que reporta volcan cia minera. Y de esta manera lograr
abastecer la demanda que requiere el cliente y los prondsticos nos ayudan
mucho a ver las ventas de los tres primeros periodos del afio 2017, también se
comprob6é que al implementar las estrategias de pronéstico y demanda se
cumplié con las ventas en los tres primeros meses. Quizas parezcan pocas
cantidades, pero son muy significativas en el tema del precio. Al ser productos
de mas alta rotacién impactara de manera positiva por lo que el movimiento ya
se tiene asignado y de esta manera no se generara otros costos como el exceso
de productos y la no rotacion de estos, también en las horas hombre que estan
involucradas en recepcionar los repuestos, por otro lado, se tendra un

fraccionamiento y despacho de pedidos.
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A continuacion, presentaremos todas las actividades que estan asociadas a los
procesos de segundo nivel y que planes estratégicos aplicar para corregir todas
las actividades que estan por puntajes minimos al estandar referido segun el
modelo SCOR.

La siguiente tabla muestra los estandares sugeridos para cada uno de los sub-
procesos de segundo nivel los cuales fueron observados y que estos
corresponden al sub-proceso de primer nivel que es la planificacion de la cadena

de suministros.
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TABLA N° 59 Actividades de segundo nivel que no cumplen con estandares correspondientes al sub -
proceso de primer nivel de planificacion de la cadena de suministros

ESTANDAR MINIMO SUGERIDO (SCOR)

1.0 PLANIFICACION DE LA CADENA DE SUMINISTROS
1.1 PLANIFICACION DE CADENA DE SUMINISTROS Se Cumple
1.1.1 PROCESO DE |Se tiene asignado a un responsable de la gestion del proceso de Estimacion NO
ESTIMACION DE LA |de la Demanda
DEMANDA Se usa Inteligencia de Mercado para elaborar prondsticos de largo plazo NO
El estudio del mercado es procesado y analizado con base temporal/estacional NO
Los cambios en los productos, precios, promociones, etc. son considerados NO
para el prondstico.
Existen tecnicas aplicadas para la planificacion y estimacion de la demanda. NO
Se mide la desviacién del prondstico v.s. lo real . NO
Los prondsticos de corto plazo son revisados semanalmente como minimo. S|
1.1.2. Los prondsticos son actualizados con las ventas reales NO
METOI?OLOGI'A DEL |Lainteligencia de mercado es actualizada basada en los informes mensuales S|
PRONOSTICO del personal de campo, clientes y proveedores
Se usan métodos apropiados para generar prondsticos NO
todas las fuentes de datos son evaluadas para ver su exactitud NO
1.1.3. PLANEACION |Ventasy planificacién de operaciones(S&OP) a través de actividades S|
DE VENTAS Y especificas, salva obstaculos en coordinacion con marketing, ventas y finanzas
OPERACIONES Las reuniones formales mensuales se llevan a cabo para abordar las NO
cuestiones de funcionamiento empresarial y enlazar la estrategia del negocio
Existe coordinacion funcional para satisfacer los requerimientos del mercado S
Un Unico prondstico operacional es acordado por las distintas unidades NO
funcionales
1.1.4. Los requerimientos de mercado( POR EJEMPLO: CUOTA DE MERCADO) estan S|
PLANEAMIENTO DEL |validados para su viabilidad financiera
DESEMPENO La administracion entiende las necesidades financieras y los compromisos en NO
FINANCIERO todas las dreas funcionales
Los contratos de fabricacion y/o almacenamiento por terceros consideran los S|
picos de demanda
La administracidn entiende que existen requerimiento extras para soportar S|
las actividades de disefio, fabricacion y envio al mercado
1.1.5. PRONOSTICO |La investigacion de mercado se |leva a cabo incorporando las necesidades de S|
DE MERCADO nuevos clientes potenciales
La planificacién de nuevos productos estan incluidos en los estudios de S|
investigacion de mercado
1,.1.6. EJECUCION DE |Las reordenes son basadas en sistemas sesillos de planificacién eficaz con el NO
ORDENES apoyo de técnicas de control apropiadas
Los requisitos de sistema del MRP se basan en un plazo minimo de ejecucién, NA
pedidos del cliente y horizontes del prondstico
1.1.7. PLAN DE Las devoluciones son planeadas basandose en la informacién del producto y S|
DEVOLUCIONES los clientes
El ciclo de vida del producto y los requerimiento de repuestos son S|
considerados
Los procesos son claramente documentados y monitoreados NO

Fuente: Elaboracién Propia
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Estrategias para las actividades sugeridas del proceso de estimacion de la

demanda lo que sugiere el modelo de referencia SCOR son las siguientes.

v Usar estudios de mercado para elaborar pronosticos de largo plazo.
v' Enmarcar el estudio de mercado en ciclos temporales.

v Incluir la variacién de precios al momento de elaborar pronésticos.

v' Aplicacién de técnicas para la elaboracion del estimado.

v" Planear reuniones mensuales para abordar cuestiones de la empresa y

enlazar estrategias del negocio.
Seresuelve:

Para el primer punto el modelo sugerido para elaborar los prondsticos de largo
plazo y el aprovisionamiento se usé dos tipos de pronosticos enfocados a cada
producto en referencia a las demandas que estas sostuvo. El promedio simple y
la regresion lineal, ¢ por qué el promedio simple? pues contempla la decision de
gué tan largo sera el periodo que usaremos para calcular el promedio, pues entre
mas largo sea, nuestro prondéstico calculado sera mas suavizado. Por otro lado,
cuando observamos una tendencia en la demanda, un periodo mas corto sera
mejor al entregarnos resultados con mayor oscilacion, siendo mas fiel a la
tendencia actual. El analisis de regresion lineal es pertinente cuando se
evidencia una tendencia en los datos historicos del pronéstico. ¢Como?
Dibuja los datos de meses anteriores, los de la demanda real, este método es
mas util cuando se enfoca en periodos de largo plazo. Esto asociado a su utilidad
para estimar la demanda en funcion de variables independientes. Se puede
precisar que los demas materiales se deben analizar con su movimiento
respectivo y establecer el método méas aproximado de estimacion, también el

nivel 6ptimo de inventario.

Los ciclos temporales no hacen referente ya que se tiene un contrato en la que
estipula el aprovisionamiento de repuestos de las cuales estan fijados los precios
y estan no pueden ser variadas el consumo de estos no depende de ninguna

promocion y ofertas.

Presentar programa mensual de reuniones con gerencia general y las demas

areas para identificar, evaluar y analizar la situacion de la empresa y presentar



98

estrategias referidas a los diferentes problemas que se pueden tener en ese

periodo.

e Problemas de técnicas de control y gestién de demanda (1.2.2)

El sub-proceso de segundo nivel 1.2.2 de la gestion de la demanda presenta un
desbalance minimo el cual no se compartié con el cliente sobre los productos
gue deberian mantenerse y la capacidad de respuesta operativa y efectiva. No
existen técnicas de control que ayuden a reflejar cambios y determinar la

capacidad para que sea disponible.

TABLA N° 60 Actividades de segundo nivel que no cumplen con estandares correspondientes al sub -
proceso de primer nivel de planificacion de la cadena de suministros

ESTANDAR MINIMO SUGERIDO (SCOR)

1.0 PLANIFICACION DE LA CADENA DE SUMINISTROS

1.2 ALINEACION DE LA OFERTA Y LA DEMANDA Se Cumple
1.2.1. TECNICAS DE |Técnicas de control apropiadas son usadas y revisadas periédicamente a fin de NO
CONTROL reflejar cambios en la demanday en la capacidad disponible
El inventario y los tiempos de entrega son estudiados y optimizados S|
1.2.2. GESTION DE  [Se realiza un balance proactivo entre servicio alto al cliente vs eficiencia de S|
LA DEMANDA produccién minimizando asi el inventario
(MANUFACTURA) Los planes de demanda son compartidos con proveedores a fin de evitar NO
rupturas en el abastecimiento debido a picos de demanda
Los planes de la demanda se comparte con los proveedores en un programa S|
convenido o cuando el acuerdo de flexibilidad al alza o a la baja
1.2.3. GESTION DE  |Una gestién de demanda proactiva balancea los altos servicios de atencién al NO
LA DEMANDA cliente y la eficiencia de almacenamiento
(DISTRIBUCION) Operadores logisticos u otros proveedores de almacenamiento son usados S|
para los picos de demanda maxima
1.2.4. ) El prondstico de la demanda se actualiza con la demanda real y se utiliza para S|
COMUNICACION DE |conducir operaciones
LA DEMANDA La programacion de la produccidn/distribucion y necesidades de personal es
actualizada semanalmente o diariamente en base a la demanda real, NO
dependiendo de la volatilidad

Fuente: Elaboracién Propia

Los planes de la demanda no podian ser compartidas con el cliente debido a que
el area de Logistica no estimaba ni analizaba, por lo que se producia rupturas en
el abastecimiento. A lo contrario con los proveedores que si se les solicitaba los

productos con un calculo empirico.
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Seresuelve:

Por todo lo explicado es necesario que se implemente las estrategias de
pronostico y se publique con el cliente interno, externo y los proveedores, esto
ayudara a optimizar el tiempo y generar planes exactos de pedidosy entregas

oportunas.

e Problemas con la gestién de Inventarios.

La estrategia para mejorar los sub-proceso de segundo nivel 1.3.1, 1.3.2y 2.1.1
suponen la solucién sobre el problema del sub-proceso de segundo nivel de la

gestion de inventarios.

TABLA N° 61 Actividades de segundo nivel que no cumplen con estandares correspondientes al sub-
proceso de segundo nivel de gestion de inventarios

ESTANDAR MINIMO SUGERIDO (SCOR)

1.0 PLANIFICACION DE LA CADENA DE SUMINISTROS

1.3 GESTION DE INVENTARIOS Se Cumple
1.3.1. Los niveles de inventario son fijados de acuerdo a técnicas de anélisis y NO
PLANEAMIENTO DE |revisados frecuentemente versus el estimado
INVENTARIOS Los niveles de stock se basan en los niveles de servicio al cliente requeridos Sl

Los niveles de stock son revisados frecuentemente versus el prondstico NO

Los niveles de servicio son medidos y el nivel de stock ajustado para

compensar el nivel de servicio si es necesario o
Los niveles de servicio son establecidos teniendo en cuenta los costos e NO
implicaciones de la roturas de stock
La rotacidn de inventario son revisados y ajustados mensualmente S|
El inventario obsoleto es revisado al nivel de codigos NO
Todas las decisiones sobre inventario son tomadas teniendo en cuenta los S|
costos relevantes y los riesgos asociados
1.3.2. EXACTITUD DE |Las ubicaciones del stock estan registradas en el sistema S|
INVENTARIOS Conteo ciclico con el minimo de parametros
1.SKUs de volumen alto son contados semanalmente NO
2. SKUs de volumen moderado son contados mensualmente
3. SKUs de volimen bajo son contados trimestralmente
Discrepancias en el picking activan un conteo ciclico S|

2.1.1. ANALISIS DE |La calidad y el precio son considerados como los componentes claves del
COSTOS costo, pero también se consideran otras variables tales como: el ciclo de SI
tiempo del proveedor y su viabilidad, el grado de aseguramiento de la fuente
El analisis del precio considera los costos logisticos, incluyendo los costos de
mantener inventarios

NO

Fuente: Elaboracién Propia

En Sinerminco Sac, no se realiza inventarios periddicos, el tnico inventario que

se realiza es anualmente, en el cual se verifican las cantidades en el sistema
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basico de Excel con el stock fisico de los repuestos. Después de ello se realiza
el ajuste contable correspondiente. La Ultima vez que realizaron el stock fue en
el afio 2015 encontrando diferencias de stock, pues bien, hasta la fecha no se
sigue ninguna metodologia de conteo, por lo que se implementara una
metodologia estrategia de conteo ciclico con el fin de mantener la exactitud en

el registro de inventarios.
Seresuelve:

Mejorar la calificacion de los sub-procesos de segundo nivel de gestién de
inventarios bajo la implementacién estratégica de conteo ciclico de repuestos,
por lo que se debe realizar la clasificacién ABC- Pareto de todos los repuestos

registrados y definir la cantidad de la secuencia de conteos a realizarse.

TABLA N° 62 Clasificacion ABC-Pareto basado en porcentaje de ventas periodo enero-diciembre del 2016

TIPO N° DE % DE
PRODUCTO PRODUCTOS PRODUCTOS VENTAS | % VENTAS
80% A 22 26%| 354,462.71 80%
90% B 11 13%| 45,181.63 10%
100% C 52 61%| 44,772.83 10%

85 | 100% 444,417.17 100%
Fuente: Elaboracién Propia

La siguiente tabla muestra un orden segun el tipo de producto de la clasificacién
ABC.

TABLA N° 63 Cantidad de productos a contar segun clasificacion

TIPO DE PRODUCTO ABC

TOTAL DE
PRODUCTOS n REPUESTOS
REPUESTOS 22 52
Fuente: Elaboracién Propia

Definiremos la cantidad de veces que deseamos contar los productos
basandonos en la exactitud que se requiere tener el inventario, dado esto se
tendra un costo de mantenimiento de inventario y mas horas hombre.

Entonces definiremos en segmentos la cantidad de veces que contaremos para

esto definiremos de la siguiente manera:
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e Mensual.
e Trimestral.

e Semestral.

TABLA N° 64 Cantidad de productos a inventariar para el cumplimiento de metas de exactitud de

inventarios
TIPO DE PRODUCTO ABC TOTAL DE 292 dias habiles de trabajo

PRODUCTOS | B | REPUESTOS
REPUESTOS 22 11 52 85
Cant. De conteo Mensual |Trimestral [Semestral
Factor de multiplicacion x12 x4 x2
Total de Conteo Anual 264 44 104 412
Total de Repuestos Diarios 1 1 1
Dias necesarios 264 44 104

Fuente: Elaboracién Propia

Como se puede apreciar en la tabla N° 64 se tiene los dias hébiles de trabajo
gue nos ayudara a determinar el total de ciclos que se requiere, entonces
tendremos 1 para los tres tipos A, B, C, obteniendo que para A se tendra un
maximo de 264 dias cubierto el conteo total y asi para los demas.

Realizado el conteo se debe establecer la metodologia de andlisis, estas vienen
hacer en cémo llevar el registro de diferencias de stock que se presentan al
momento de realizar el conteo. Determinando las tolerancias necesarias para
cada producto debido a los diferentes factores como pueden ser las faltas de
algunos componentes propios del producto, producto que no esta pintado, entre
otros.

Estos ajustes de inventario se deben realizar mensualmente en base a los
reportes diarios de stock, dado esto también se debe llevar el control de los
indicadores KPI del porcentaje de la exactitud del inventario en el que
mensualmente se debe expresar la ratio de la cantidad de productos, donde debe
coincidir el stock en fisico con la del sistema versus el total de los productos

inventariados en ese mes.
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En la tabla siguiente se tiene el puntaje del sub-procesos de segundo nivel el

cual en ninguno de ellos se llega al estandar minimo que es 3 puntos.

TABLA N° 65 puntuacion de los procesos de Aprovisionamiento

2.0 APROVISIONAMIENTO

2.1. ABASTECIMIENTO ESTRATEGICO 2.11
2.2. GESTION DE PROVEEDORES 2.07
2.3 COMPRAS 2.63
2.4. GESTION DE PROVEEDORES EN LA LOGISTICA 0.75
DE ENTRADAS

Fuente: elaboracion propia

Desglosando los sub-procesos de segundo nivel se muestra la tabla siguiente

TABLA N° 66 Listado de puntuacién de los sub-procesos de segundo nivel

2.1.1 Analisis de Costos 1.5
2.1.2. Estrategia de Compras 2.00
2.1.3. Gestién de contratos de compra 3.00
2.1.4. Criterios y procesos de seleccion de proveedores 2.25
2.1.5. Consolidacion de proveedores 3.00
2.1.6. Hacer o comprar 3.00
2.1.7. Compras en grupo 0.00

2.2.1. Proveedores tacticos 2.00
2.2.2. Involucramiento del proveedor 3.00
2.2.3. Evaluacién del proveedor 2.00
2.2.4. Desempeiio del proveedor 3.00
2.2.5. Relaciones con los proveedores 3.00
2.2.6. Pardmetros de trabajo 1.50
2.2.7. Auditoria del proveedor 0.00

2.3.1. Compras repetitivas (materiales directos e indirectos) 3.00
2.3.2. Autorizacidn para compras eventuales 3.00
2.3.3. Efectividad de la funcién de compras 1.50
2.3.4. sistema pagos 3.00

2.4.1. Intercambio de informacidn y comercio electrénico 3.00
2.4.2. Programas sincronizados de abastecimiento 0.00
2.4.3. Tamanios de lote y ciclos de tiempo 0.00
2.4.4. Coordinacién de la distribucion total 0.00

Fuente: Elaboracién Propia
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Los siguientes sub-procesos 2.1.2, 2.1.4, 2.2.1, 2.2.3, 2.2.7 estan referidos a la
gestion de proveedores y el sub-proceso 2.3.3 referido a la gestion de compras
de la tabla N° 66.

e Problemas con la gestidon de proveedores

Sinerminco Sac, no permite un involucramiento de los principales proveedores
ya sean locales o fuera del pais, de esta manera impide que desarrolle alianzas
estratégicas y a su vez mejorar continuamente con los proveedores clave.
Durante la investigacion se evidencio que Sinerminco Sac no cuenta con una
herramienta que permita analizar a los proveedores con respecto a su

desempefio.

Es muy importante que la empresa lleve una mejor comunicacién con sus
principales proveedores, de esta manera se pueda identificar cualquier
oportunidad de reduccion de costos y determinar los diferentes contratos que
muchas veces toman un largo plazo convirtiéndolo en mediano plazo, siempre
pensando que se beneficiaran ambas partes, de esta manera se podra ver las

mejorias en el abastecimiento y las ventas aumentaran significativamente.
Seresuelve:

Debido a todo esto se sugiere llevar el control de la base datos de todos los
proveedores clasificandolos y evaluando de acuerdo a los servicios que estos
ofrecen para realizar las alianzas estratégicas, esto garantiza, de una parte, una
gestion mas confiable, disminuyendo el riesgo del aprovisionamiento; y, de otra

parte, ahorra recursos en su manejo y administracion.
e Problemacon la gestion de Compras

Continuando con el andlisis se encontré6 una observacion en el sub-proceso de
segundo nivel 2.3.3 de la efectividad de la funcion de compras, esta se debe a
gue si bien es cierto existen equipos multi-funcionales para realizar los contratos
de negociar la compra, ha ocurrido durante el tiempo de investigacion que
muchas veces estas no se reunen para definir lo que se esta requiriendo, por lo

se emiten érdenes de compra repetidas.
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Seresuelve

Es por ello que se debe tener un area especffica que se encargue netamente a
las compras, entonces deberia asignarse a esta area la data de los proveedores,
las ordenes emitidas hasta la fecha en que esta area asume la gestion de
compras, estime la cantidad de o6rdenes que van hasta la fecha, calificandolos
en los que ya fueron recepcionados y los que aun faltan, también deberia
implementar indicadores de compra, para determinar las compras por lote, para

gue de esta manera ahorre los costos.

4.1.3. Plan estratégico de produccion

Dentro de los sub-procesos de segundo nivel se puede apreciar que ninguno de
ellos alcanzo el puntaje minimo de 3 que es el estandar de lo sugerido por la
metodologia SCOR.

TABLA N° 67 Puntuacion de primer nivel Produccion

3.0 PRODUCCION 1.94
3.1. INGENIERIA DEL PRODUCTO N/A
3.2. RELACIONES Y COLABORACIONES 2.48
3.3. PRODUCTO 2.25
3.4. PROCESOS DE MANUFACTURA N/A
3.5. PRODUCCION AJUSTADA 0.00
3.6. HACER LA INFRAESTRUCTURA 2.29
3.7. PROCESO DE SOPORTE 2.67

Fuente: Elaboracién Propia

En la siguiente tabla se puede apreciar que solo 12 sub-procesos cumplen con
el estdndar minimo, en la siguiente tabla se aprecia que sub-procesos de
segundo nivel no obtuvieron la clasificacién. Por lo que seran analizados y su

propuesta de implementacion estratégica.



TABLA N° 68 Listado de Puntuacion de los sub-procesos de segundo nivel

3.2. Relaciones y colaboracién 2.48
3.2.1. Alianza con clientes 2.40
3.2.2. Relacidn con proveedores 3.00
3.2.3. Relacién con el usuario final 3.00
3.2.4. Asociacién del canal 1.00
3.2.5. Equipo de ingenieria 3.00

3.3.1. Reputacion del producto 3.00
3.3.2. Managment del producto 2.25
3.3.3. Configuracion del producto 3.00
3.3.4. Capacidad de manufactura NA
3.3.5. Capacidad de aplazamiento 3.00
3.3.6. Sistema d soporte 0.00
3.5.1. Compromiso de la gestién 0.00
3.5.2. Estrategia y visidon Lean 0.00
3.5.3. Cultura Lean 0.00
3.5.4. Estructura Lean 0.00
3.5.5. entrenamiento Lean 0.00
3.5.6. Gestion de materiales Lean 0.00
3.5.7. SIX SIGMA 0.00
3.5.8. Marketing y servicio al cliente 0.00
3.5.9. Servicios financieros 0.00
3.5.10. Recursos Humanos 0.00
3.5.11. Tecnologia de informacién 0.00

3.6.1. entrenamiento 3.00
3.6.2. Versatilidad del operador 3.00
3.6.3.Equipos de trabajo 3.00
3.6.4. Seguridad 3.00
3.6.5. Calidad 2.40
3.6.6. Mantenimiento preventivo 2.00
3.6.7. Acciones preventivas 0.75
3.6.8. Planeamiento de contingencias 1.50
3.6.9. Comunicacion 2.00

3.7.1. Seguridad 2.00
3.7.2. controles ambientales 3.00
3.7.3. Proceso de soporte 3.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Con respecto al sub-proceso de segundo nivel sobre la relacion y colaboracion,
Sinerminco Sac, no realiza ninguna encuesta a los clientes, durante la
investigacion no se evidencio ninguna encuesta al cliente volcdn compafia
minera. Cabe resaltar que segun las especificaciones del contrato con volcan cia
minera unidad-San Cristdbal, se cumple con ciertos requisitos que esta imparte
como el tipo de embalaje, el tipo de almacenamiento para ciertos productos entre

otras cosas.

e Problemacon relaciones y colaboraciones

Con respecto al canal y la participacion del usuario en los proyectos de mejora
Sinerminco no considera como parte de sus actividades debido a que la mayor
parte de los repuestos ya estan estandarizados, y si hubiese que realizar alguna
observacion se detalla al proveedor, y el proveedor en base a esto mejoran las
caracteristicas de cada repuesto. Teniendo en cuenta todo ello se debe
establecer reuniones con los clientes quizds no tanto con la importancia del
feedbak de los repuestos, mas bien para ver las oportunidades de
abastecimiento y demanda, esto generaran valor y mejoras en todo el proceso

de la cadena de abastecimiento.

Sobre el sub-proceso de segundo nivel de producto.se aprecia que los dos sub-
procesos 3.3.2 y 3.3.6 no cumplieron con el estandar minimo. Si bien es cierto
gue el producto y la oferta de este servicio esta bien controlada, en la empresa
no existe un proceso estructurado que ayude a actualizar los productos y la gama

de servicios.

Seresuelve:

Por lo que se procede a realizar el siguiente plan estratégico el cual ayude a
mejorar los puntajes bajos, elaborar un brochure (folleteria), el cual abarcara la
informacién de la empresa, como de los productos nuevos y/o servicios que se
ofrece, este debe ser elaborado cuidadosamente, ya que es la carta de
presentacion de la empresa, este brochure debe contener las tres principales
funciones, el de informar al publico acerca de algun aspecto de la empresa, como
también el de algin nuevo producto o servicio que se ofrezca entre otras cosas,

el de la publicidad como una herramienta de marketing ayudara a promover uno
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o varios productos y/o servicios nuevos de una manera mas atractiva, también
debe contener la funcion identificadora o mejor llamado “concepto” esta debe
contener un buen disefio que permita destacar de los diferentes brochures de las
empresas competidoras, esto permitira ser reconocida automaticamente al que
lo reciba y ver de qué empresa se trata esto otorgara prestigio y credibilidad a la

empresa.
e Problemacon la gestion de produccion ajustada

Continuando con el analisis de la empresa Sinerminco Sac, se evidencio el gran
desconocimiento que existe de la cultura “lean production” todos los sub-
procesos de segundo nivel que pertenecen al sub-proceso 3.5 Produccion ajusta

0 conocida también como manufactura esbelta.

Seresuelve:

Se sugiere que en las proximas investigaciones se implemente la gestion lean,
0 si por otro lado a empresa podria contratar a una consultora que pueda
implementarlo, ya que no es nada facil y tampoco de inmediato debido a que se
requiere un cambio de cultura organizacional de toda la empresa. Entonces para
llevar a cabo todo esto se debe realizar entrenamientos alos personales, realizar
cambios en la estructura organizacional, implementar las herramientas lean,
implementar la metodologia six sigma, cuyos objetivos se veran reflejados a

largo plazo.

En el sub-proceso 3.7 del proceso de soporte, referido al 3.7.1 sub-proceso de
seguridad, la empresa Sinerminco entiende muy bien sobre qué tan importante
es la seguridad con respecto a todos sus empleados, de las que se les ha
brindado capacitacion con las inducciones de seguridad, pero no cuenta con un
comité de seguridad que involucre a todas las areas, es por ello que se debe
implementar el comité de seguridad que involucre desde elgerente general hasta
el mas ultimo personal. Se adjuntaran los anexos de los modelos referenciales
para la implementacion del comité de seguridad y salud en el trabajo en el sector

privado.
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e Problemade hacer lainfraestructura

Los 4 sub-proceso de segundo nivel de hacer la infraestructura no alcanzaron el
puntaje minimo referido al estandar que sugiere la metodologia scor. 3.6.5, 3.6.6,
3.6.7, 3.6.8, 3.6.9. durante la investigacion se encontré6 observacidén con respecto
a la calidad, la empresa Sinerminco no cuenta con un area determinada a la
calidad, por lo que se sugiere realizar la implementacion de dicha area de
calidad, esta verificara el cumplimiento con las caracteristicas de los productos
el cual podréa elaborar reportes e informes correspondientes a las calidades que
se cumplieron o no de la misma forma, centrara su atencion al tipo de embalaje
gue requiere cada producto, también elaborara la data de todos los repuestos

respectos a su garantia y los certificados de calidad.
Seresuelve:

Las quejas o reclamos que la empresa Sinerminco recibe no son solucionadas a
tiempo ya que esta no cuenta con un registro el cual pueda usarse para prevenir;
y a consecuencia de esta analizar la causa raiz y realizar el seguimiento hasta
dar la solucién en el tiempo promedio, por lo que se implementa el siguiente libro

en Excel que permita realizar y dar solucion a estas acciones preventivas.

TABLA N° 69 Registro de clientes-empresas

Coc!lgo de Empresa Direccion Ruc Teléfono
Cliente
(511) 416-
VO-YA-001| VOLCAN MANUEL OLGUIN-SURCO-LIMA | 20383045267 2000
Fuente: elaboracion Propia
TABLA N° 70 Registro de productos
Cdédigo de Producto Descripcion
101028824 CILINDRO HIDRAULICO EXTERIOR

Fuente: elaboracién Propia



TABLA N° 71 Registro del tipo de reclamo

Tipos de reclamo

Daiio del producto

TABLA N° 72 Resumen de registro de reclamos
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Empresa DIRECCION Tipo de Codigo de Descripcion Observacién Fecha de
reclamo producto del producto reclamo
EL CILINDRO
OMLg':IUNE_L Dafio CILINDRO | PRESENTA
VOLCAN | oo 0 | 20383045267 | del 101028824 | HIDRAULICO [‘SSTURA EN | 14/06/2017
LIMA producto EXTERIOR CONECTORES
HIDRAULICOS
Fuente: elaboracién propia

4.1.4 Plan estratégico de despacho

De la tabla siguiente donde se evalu6 todos los sub-proceso de segundo nivel

del sub-proceso de primer nivel que es Despacho se obtuvo puntajes minimos

a los ya mencionados en reiteradas veces que estan por debajo del estandar.

TABLA N° 73 Puntuacion de primer nivel de Despacho

4.1. Gestidn de pedidos 2.42
4.2. Almacenamiento y cumplimiento 1.98
4.3. Personalizacion y postergacion 2.67
4.4. Infraestructura de entrega 1.38
4.5. Transporte 2.81
4.6. Comercio electrénico NA
4.7. Gestidn de clientes y socios comerciales 1.91
4.8. soporte técnico post venta 1.75
4.9Gestion de la data del cliente 2.25

Fuente: Elaboracién Propia

En la siguiente tabla se muestra los sub-procesos de segundo nivel que

obtuvieron puntajes bajos con respecto al estandar minimo sugerido por la
metodologia SCOR.
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SERVICIO AL CLIENTE Y GERENTES DE CUENTAS

4.1.1. RECEPCION Y ENTREGA DE PEDIDOS 1.5
4.1.2. VALIDACION DE ORDENES

4.1.3. CONFIRMACION DE PEDIDOS

4.1.4.PROCESAMIENTOS DE ORDENES 1.8
4.1.5. MONITOREO DE TRANSACCIONES 2.4
4.1.6. PROCESOS DE PAGOS 3
4.1.7. IMPLEMENTACION Y ENTRENAMIENTO DE REPRESENTANTES DEL 5 5

4.2.1. RECEPCION E INSPECCION 1.75
4.2.2. MANIPULEO DE MATERIALES 2.25
4.2.3. GESTION DE LAS LOCALIZACIONES DEL ALMACEN 2.25
4.2.4. ALMACENAMIENTO 2.4
4.2.5. SURTIDO DE PEDIDOS Y EMBALAJES

4.2.6. CONSOLIDACION Y CARGA

4.2.7. DOCUMENTACION DE EMBARQUES NA
4.2.8. SISTEMA DE GESTION DE ALMACEN 1.2

4.3.1. BALANCEO Y ORDENAMIENTO DE TRABAJO NA
4.3.2. ALINEAMIENTO DE LOS PROCESOS FiSICOS NA
4.3.3. VERSATILIDAD DE LOS OPERARIOS 3
4.3.4. MEDICION DE LA PERFORMANCE EN EL PISO DE CELDA O ALMACEN 2
4.3.5. DISENO DEL SITIO DE TRABAJO 3

4.4.1. BALANCEO Y ORDENAMIENTO DE TRABAJO 1.5
4.4.2. ALINEACION DE PROCESOS FISICOS 1
4.4.3. DISENO DEL LUGAR DE TRABAJO 3
4.4.4. ENFOQUE DE ALINEACION EN LA ORGANIZACION 0

4.5.1. TRANSPORTISTA DEDICADO 3
4.5.2. TRANSPORTE PUBLICO 2.25
4.5.4. PRUEBAS DE ENTREGA Y VISIBILIDAD DE TRANSITO 3
4.5.5. AUDITORIA DEL PAGO DE FLETES NA
4.5.6. GESTION DEL SISTEMA DE TRANSPORTE 3

Fuente: Elaboracién Propia
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4.6. E-=COMMERCE DELIVERY NA
4.7. GESTION DE CLIENTES Y SOCIOS COMERCIALES 1.9
4.7.1. ESTABLECIMIENTO DE SERVICIO AL CLIENTE Y CUMPLIMIENTO DE REQUISI 1.5
4.7.2. REQUERIMIENTO DE CLIENTES/ CARACTERISTICAS DE PRODUCTOS 0
4.7.3. SEGUIMIENTO A LOS CAMBIOS EN LOS REQUERIMIENTOS DEL MERCADO 3
4.7.4. LA COMUNICACION DE LOS REQUISITOS DEL SERVICIO AL CLIENTE 3
4.7.5. MEDICION DEL SERVICIO AL CLIENTE 1

3

3

3

4.7.6. COMO MANEJAR LAS EXPECTATIVAS CON EL CLIENTE
4.7.7. CONSTRUCCION DE LAS RELACIONES DURADERAS CON EL CLIENTE
4.7.8. RESPUESTA PROACTIVA

4.7.9. MEDICION DE LA RENTABILIDAD DEL CLIENTE 1.5
4.7.10. IMPLEMENTACION DE LA RENTABILIDAD DEL CLIENTE

4.7.11. SEGMENTACION DEL CLIENTE 2
4.8. SOPORTE TECNICA DE POST VENTA 1.7

4.8.1INTERFAZ DE CLIENTE
4.8.2 RESOLUCION DE PROBLEMAS /RECLAMACIONES

4.8.3 VALIDACION DE CAPACITACION Y HABILIDADES 1.5
4.8.4 DOTACION Y PROGRAMACION NA
4.8.5 PROCEDIMIENTOS DE MANEJO DE LA INVESTIGACION 1.5
4.8.6 INFORMES DE RENDIMIENTO 1.5
4.9. GESTION DE LA DATA DEL CLIENTE 2.25
4.9.1. DISPONIBILIDAD DE DATOS DEL CLIENTE 3

4.9.2. APLICACION DE DATOS DEL CLIENTE 1.5

Fuente: Elaboracién Propia

e Problema de la falta de herramientas de evaluacion y medicion del

desempeiio

Se tiene de la tabla N° 74 de los que los sub-procesos 4.1.1, 4.1.4, 4.1.5 referido
a la gestion de pedidos, se cabe mencionar que Durante la investigacion se

evidencio que La pagina web www.sinerminco.com.pe noto mejorias respecto a

la toma de pedidos. Pero cabe resaltar que para atender a volcan cia minera esta
se realiza con los pedidos mediante llamadas y coordinado, sin ningan formato

gue pueda llenar las cantidades que se requiere, la descripcion etc.

Seresuelve:

Se requiere implementar el siguiente formato ver anexo 1, para que de esta

manera se haga el requerimiento necesario, y las fechas de enviar el reporte


http://www.sinerminco.com.pe/
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seria quincenales, esto evitaria la frecuencia de llamadas solicitando repuestos

en cantidades pequeias en fechas continuas.

Tras un analisis de los diferentes sub-procesos del proceso de distribucién los
problemas mas fundamentales es que la empresa Sinerminco, no cuenta con las

métricas de evaluacion y los indicadores de desemperio.

Se sugiere a implementacién estratégica sobre la gestiébn en base a los

indicadores de desempefio, conocidos como KPI's.

ACTIVIDAD

Gestion de
Pedidos

INDICADOR

TABLA N° 75 Indicadores de desempefio

Exactitud de
datos con
nivel de
registro de
pedidos

FOMULA

# de pedidos
registrados

# total de
pedidos

Mensual

AN DE ACCIC

Hasta 0.9
reforzar los
temas de los
registros de
los pedidos

Procesamient
o de Ordenes

Costo medio
de orden de
compra

costo total de
aprovisionam
iento

# de ordenes
de compra

Mensual

Hasta 0.8
disminuir
costos de
aprovisionam
iento al
momento de
generar las
compras

Almacenamie
nto

Nivel de
recepcién de
despachos
productivos

# de
despachos

Producidos

# de
despachos
programados

Mensual

Hasta 0.8
disminuir
tiempos de
recepcion.

Distribucion

Nivel de
entregas a
tiempo

# total de
entregas
distribuidas a
tiempo

# total de
distribuciones
programadas

Mensual

Hasta 8026
Modificar las
rutas de
reparto,
Disminuir
tiempo de
despacho

Fuente: Elaboracién Propia

e Problemasobre el manejo de una base de datos.

Continuando con el andlisis del sistema de distribucién, la empresa Sinerminco
no cuenta con un sistema de manejo de datos el cual gestione el almacén, y esta
a su vez permita tomar datos mas rapidos, durante la investigacion se evidencié
gue el manejo de los datos sobre las transacciones, ventas, clientes, inventarios
y entre otras. Solo se realiza de manera manual, esto muchas veces origina
problemas y demoras en la comunicacion con las demas areas, muchos retrasos

al momento de actualizar los datos y no llevar mejor el control.
Seresuelve:

Para solucionar el presente problema se propone a la empresa Sinerminco
contar con una plataforma que permita gestionar los procesos anteriormente

mencionados, pero esto tomara un largo plazo hasta la aprobacion de gerencia,
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entonces por el momento se disefid un sistema interno que ayude a realizar el
ingreso de pedidos, las salidas a valorizar, registro de nuevos productos,
consultas inmediatas de stock, devoluciones por motivos y entre otras ver anexos

2-8 se mostraran las fotografias las cuales evidenciaran lo que se implementd.

Se presenta el software de ayuda de la empresa ecount

https://mwww.ecounterp.com/es/ que por el momento brinda una prueba gratuita

por 7 dias y una versiéon demo en donde no cuenta con todos los servicios que
se ofrece dicha compafia, el manual de introduccion se encuentra enlos anexos,
dicho software brindara ayuda en los diferentes procesos que se Vino
desarrollando el presente trabajo de investigacién, se encarga a gerencia

general la evaluacion correspondiente.

e Problema sobre el servicio al cliente

La empresa Sinerminco Sac. Al obtener los puntos bajos sobre los requeridos
por la metodologia SCOR, con respecto a al entrenamiento de los representantes
del servicio de la atencion y enfoque al cliente, Volcan cia minera como cliente
principal, muchas veces no obtiene la solucion inmediata a sus problemas,
consultas y/o reclamos por parte de los encargados de las areas de ventas, esto
debido a que la empresa carece de programas formales y capacitaciones
dirigidos al entrenamiento del personal para gestionar de manera mas eficiente

y eficaz dando la solucion inmediata.

Seresuelve
Es por ello que se sugiere el siguiente plan.

v' Implementar programas de capacitacion.
v" Implementar procedimientos de atencién, recepcién de quejas, ordenes
de entrega.

v/ Establecer estrategias de comunicacion confiables con las demas areas.

4.1.5 Plan estratégico de retorno

Dentro de la tabla N° 76 se tiene los sub-procesos de segundo nivel que solo 5
no cumplen con el estandar minimo de tres puntos sugeridos por la metodologia
SCOR.


https://www.ecounterp.com/es/
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TABLA N° 76 Puntuacion de sub-procesos de segundo nivel del proceso Retorno

5.1.1. INTEGRACION DE SISTEMAS
5.1.2. INSPECCION Y ANALISIS 2
5.1.3. CUARENTENA 3
5.1.4. DISPOSICION

5.2.1. USUARIO FINAL 3
5.2.2. CANAL 0|
5.3.1. PRODUCTOS SON RETORNADOS AL CLIENTE 3
5.3.2. PRODUCTOS QUE VAN AL STOCK DE PROCESOS 3
5.3.3. DESEMBALAJE Y USO DE PARTES 3
5.4.1. PROCESO DE AUTORIZACION DE RETORNO DE MERCADERIA 1.5
5.4.2. COMERCIO ELECTRONICO NA

5.4.3. CENTRO DE LLAMADAS 3
5.5.1. GESTION DE RETORNOS DEL USUARIO FINAL 1.5
5.5.2. GESTION DE RETORNO DE CANALES 3
5.5.3. TRANSACCIONES FINANCIERAS 3

Fuente: Elaboracion Propia
e Problemacon la gestion del retorno

Los puntos bajos obtenidos dentro de los sub-procesos, el cual se resalto varias
veces que la empresa Sinerminco no cuenta con un area determinada a
gestionar el retorno de los productos, también se evidencio durante la
investigacion que la empresa no contaba con procedimientos claro vy
estandarizados internamente para el manejo del retorno, por lo que también no
existe una base adecuada de los datos o los registros que se dan manualmente,

y por ende no se realice el seguimiento correspondiente sobre los retornos.

Seresuelve:

Es por ello que se sugiere para solucionar este problema el plan estratégico de
implementar un area encargada a la gestién de devoluciones o derivar a otra
area con la que cuenta la empresa, esta area a la que se puede crear o asignar
debera realizar un andlisis sobre las funciones que debe cumplir. Elaborar los
procesos claros sobre todo el tema del retorno o devolucién, realizar un
seguimiento basado en los diferentes tipos de retorno, los cuales son, el Dafio

del producto, el Defecto del producto y el Evento adverso.
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CONCLUSIONES

Del presente trabajo de investigacion se llega a las siguientes conclusiones:

1.

Segun las evidencias mostradas, la situacion en la que se encuentra la
empresa Sinerminco Sac, para el abastecimiento y demanda requerida
por volcan cia minera unidad san Cristébal mejoro significativamente con
la implementacion de los planes estratégicos, principalmente con los
pronésticos, logrando superar el estimado en ventas de los tres primeros
meses, de esta manera se reduce el inventario inmovilizado y las perdidas
en las ventas por la falta de stock, el cual ya se demostr6 segun la
estimacion de fallas.

Seidentificé muchos problemas referidos a los procesos de, planificacion,
aprovisionamiento, producto, despacho y retorno, de la cadena de
suministros interna de la empresa Sinerminco Sac, el andlisis y la
evaluacion de cada uno de ellos contribuyd a lograr la implementacion de
los planes estratégicos aplicando la herramienta metodolégica SCOR
(Supply Chain Operation Reference Model).

Las evaluaciones en cada uno de los procesos de la cadena de
suministros fueron indispensables para obtener un diagnéstico adecuado
en la implementacion de los planes estratégicos del area logistica de la
empresa Sinerminco Sac.

Se identifico los productos de mayor movimiento en el giro de la empresa,
y se procedio a realizar el plan de demanda, para evitar las rupturas de
stock que perjudican a la empresa y al cliente Volcan cia minera, por otro
lado, se hizo un plan de conteo ciclico para cada tipo de producto,
analizado bajo la clasificacion ABC para evitar incoherencias entre las
existencias fisicas y las que estan registradas en el sistema.

Para gestionar adecuadamente la programacion de los demas procesos
se evidencio que la empresa solo trabajaba en la planificacion de plazos
cortos, esto repercute negativamente en el crecimiento de la empresa y
su competitividad, desconociendo asi las herramientas metodologicas y

de planificacion, originando deficiencias en la satisfaccion del cliente.
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En el proceso de aprovisionamiento, Sinerminco Sac, no involucra las
alianzas estratégicas con los proveedores locales o internacionales,
también se evidencio que Sinerminco Sac no cuenta con una herramienta
metodologica que permita analizar a los proveedores con respecto a su
desempefio.

En el proceso de despacho se evidencio que no se contaba con
indicadores de desempefio las cuales se elabor6 la tabla con los mas
resaltantes, por otro lado, se implementé un formato de pedidos
guincenales que ayude de manera estratégica a estimar la demanda y
solicitud de pedidos para la mantencion de stock.

En el proceso de retorno, la empresa Sinerminco no cuenta con un area
determinada a gestionar el retorno de los productos, también se evidencio
durante la investigacion que la empresa no contaba con procedimientos
claros y estandarizados.

El aporte en la implementacion de los planes estratégicos es de suma
importancia, ya gque la empresa esta en crecimiento y los conocimientos
adquiridos durante el tiempo de trabajo y estudio, lograron que la presente
investigacion se despliegue para mejorar el abastecimiento y demanda
gue tan importante es para la satisfaccion de los clientes y mejore la

competitividad de la empresa Sinerminco Sac en el mercado peruano.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa Sinerminco Sac, que los resultados
obtenidos bajo el analisis con la herramienta metodologia SCOR, tomen
y consideren los planes estratégicos para implementar las acciones de
mejora, la cuales ser veran reflejadas de manera eficaz y eficiente
llegando a tener una cadena de suministros interna optima y efectiva.

Se propone a la empresa, la aplicacion de planes estratégicos referidos al
proceso de planificacion, poner en practica las herramientas y métodos
gue permitan estimar la demanda, tomando métodos cuantitativos con
son el promedio movil simple y el método de regresion lineal.

Con respecto al proceso de aprovisionamiento se le propone a la empresa
Sinerminco Sac, involucrar a sus diferentes proveedores con los planes
estratégicos de abastecimiento, buscar y mejorar la comunicacion que
permita realizar alianzas estratégicas que permita encontrar
oportunidades para reducir costos, definir los contratos a corto, mediano
y largo plazo, se recomienda también la implementacion de un area
destinada a la gestion de compras y realizar los procedimiento de acuerdo
a las practicas que sugiere la metodologia SCOR.

Con respecto al despacho se recomienda implementar los indicadores de
desempefio con el fin de evaluar y analizar su performance, también se le
recomienda implementar el disefié un sistema interno que se desarroll6 el
cual ayudara realizar el ingreso de pedidos, las salidas a valorizar, registro
de nuevos productos, consultas inmediatas de stock, devoluciones por
motivos y entre otras cosas.

Con respecto al sub-proceso de retorno se desarrollé un formulario en
Excel que permite registrar las quejas reclamos de los clientes, de esta
manera se recomienda a la empresa que lo implemente, para gestionar
de manera eficaz y realizar el seguimiento correspondiente a las
devoluciones.

Se recomienda también a la empresa Sinerminco Sac, o al siguiente
investigador, ver la manera de implementar un sistema ERP y la cultura

Lean. Cuyo sistema y metodologia repercutird de manera significativa.
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Anexo N° 1 Sol-Ped de pedidosinternos quincenales

| 5 2 A ¢ -
) SINERMINCO) SA.C, SOLICITUD DE PEDIDO-SINERMINCO SAC SR
SOLUCIONES INTEGRALES PARA ENERGIA MINERIA Y CONSTRUCCION CSG-YAULI-0004-ABR
FECHA SOLICITADA: | 28 de Abril de 2017 | LEYENDA
0| Muy Alta criticidad
SOLICITANTE | RIVERA GUERRA, Richer Jhuliu | 1] Alta Criticidad
2 | Media Criticidad
APROBADOR| BAZAN HUETE, Marco Antonio | 3| Baja criticidad
FECHA
ITEM N°SOLPED APROX. C%'Z'SO DESCRIPCION NP | EXISTENCIAS | CL'JAIQIRTI.D A OBS CRIT.
LLEGADA BQ
) CSG-YAULI-0004-ABR . ;
101006894 | ELEMENTO FILTRO 534309 534309 15
R CSG-YAULI-0004-ABR . ]
101006897 | FILTRO SUCCION 534310 534310 15

CSG-YAULI-0004-ABR

3 LLAVES PARA CHAPA CONTACTO 0 2 URGENTE o
CSG-YAULI-0004-ABR

4 100046945 | ARRANCADOR 24V 4KW 9DIENTES 15255 | 15255 1 5 DE OTRAMARCA 0
CSG-YAULI-0004-ABR

5 101030923 | EJE CARDAN 542743 542743 0 3 URGENTE L
CSG-YAULI-0004-ABR

6 101007066 | JOYSTIC4 POSICIONES 526953 526953 1 2 URGENTE B

Fuente: Elaboracién Propia



Anexo N° 2 fotografia de pantalla del formularioimplementado

ADMINISTRACION YAULI-2016 - Excel

Insertar Disefio de pégina Férmulas Datos Revisar  Vista Desarrollador Iniciar sesion p+ Compartir

= %

M m, e
0 Calibri KN E=E Y EAustarteto General . [F [_—‘l D em  ox E] 3 Autosuma - AY /O
g - & L B B Rellenar »
Pegar NK S~ i+ O A === e= Ecumbinary(entrar - B m 4»03 8 Formato  Darformato Estilosde ' Insertar Eliminar Formato Ordenary  Buscary
E 4 condicional * como tabla~ celda~ v Y Y & Borrar~ filtrar ~  seleccionar »
Portapapeles & Fuente 7] Alineacion ] Numero T Estilos Celdas Modificar ~
K8 : f

Soluciones Integrales para Energia, Mineria y Construccion,

SAN CRISTOBAL-ANDAYCHAGUA-TICLIO

lito 1 HoE m - i +100%

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo N° 3 Ingreso Al Formulario

ADMINISTRACION SINERMINCO-CHUNGAR

Solucioncs Integrales para Encrgia, Mineria y Construgoién.

CONTROL DE MOVIMIENTOS
| 5|

CONSULTAR REPUESTOS

Todos Reservados I |
Marco.Bazan.H () B

Fuente: Elaboracién Propia



Anexo N° 4 seleccién de ingreso a formularios generales

Solucienes Integrales para Encrgia, Mineric y Construccion,

CONTROL DE MOVIMIENTOS
| £

O REGISTRO DE EQUIPOS
O REGISTRO DE NUEVOS REPUESTOS
(O INGRESO DE REPUESTOS

(0] SALIDA'Y VALORIZACION DE REPUE

108
I —

CONSULTAR REPUESTOS ‘
#EEFETEEEEEE Todos los Derechos Reservados ¥5¥*5*5¥5%%= L.
Marco,Bazan.H h a

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo N° 5 formulario de consulta de repuestos

BUSCAR REPUESTOS x

Solucianes Integrales para Energia, Mincria y Construccion.

BUSCAR

Numero de Parte: 521212] ¥ | Descripcién: IMPULSE TRANSMITOR

Stock: o
Precio Unit: AZLAe
2 =% SI
Consignacion:
101014743
SAP:

Todos los Derechos Reservados Iﬁ] P u s
-—** Marco Bazan H**—- .

Fuente: Elaboracién Propia



Anexo N° 6 formulario de ingreso de repuestos

IMGRESO DE REPUESTOS A ALMACEM >

Soluciones Integrales para Encrgia, Mineric y Sonstruccidn.

DATOS

Numero de Parte: | il Descripcion: | ﬂ

SAP: Stock: Consignacion:
Stock Finak
MOVIMIENTO

" INGRESO CANTIDAD DE N GUIA:

REGRESAR |

FEEFEEEE=e*** Todos los Derechos Reservados FFFFsFsssss=s
Marco.Bazan.H h ] -

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo N° 7 formulario de saliday valorizacién de repuestos

SALIDA YW WVALORIZACION DE REPUESTOS

Solucicnss Intsgrales para Encrgis, Mineria ¥ Gonstruccidn.

DATOS

Mumero de Parte: 5232064 ~ Descripcion: | CILTNDRO HIDRAULTICO DE TORNA ~

sSAP: 101029580 Stock: > Consignacion: SI
Stock Finak

MOVIMIENTO CONSUMO

7 SALIDA A VALORTZAR RE
RESERVA:

M= DE VALE: EQUIPOC: =

UNIDAD EJECUTORA: | j

7 SALTDA U0/ STHN-LIMA

““““““ Todos los Derechos Reservados Ssssssss==ss
Marco.Bazan.H h | =

Fuente: Elaboracién Propia



Anexo N° 8 formulario de repuestos nuevos

INGRESO DE REPUESTOS MUEVOS >

Soluciones Integrales para Energio, Mineria y Construccion.

Numero de Parte: hd Cod SAP: |
Precio Unitario: Stock de Ingreso:

REGISTRAR DATOS

EXAMINAR

Todos los Derechos Reservados Ih PAus
——**Marco Bazan H**—— | i

Fuente: Elaboracién Propia

iliE



Anexo N° 9 Formatos de comité de seguridad

FORMATO N* 01

MODELC DE CARTA QUE EL EMPLEADCR DEEE ENVIAR EN CASO DE EXISTIR
SINDICATO MAYORITARIO O SINDICATO MAS REPRESENTATIVD
SOLICITANDO LA CONVOCATORIA PARA LA ELECCION DE LOS

REPRESENTANTES TITULARES Y SUPLENTES DE LOS TRABAJADORES ANTE

EL COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD EN EL TRABAJO DE LA EMPRESA
POR EL PERIODO

,__de de. 204 ..

Eanores

{Mombre de |a organizacion sindical mayoritaria 0 mas representativa, segun el caso)

Asunio: Eleccion de kos regresentantes de los trabajadores antz 2l Comite de
Segunidad y Salud en el Trabajo de la empresa . para =l
penodo

Tengs 3 bien dirigirme a usiedss a fin d= poner en su conocimients 3 necesidad de
glegir a los representantes titulares y suplentes ante &l Comite de Seguridad y Salud
en &l Trabajo para &l peniodo

El ndmero total de miembros del Comite de Seguridad y Salud en el Trabajo es .
por ko gue le solicitamos convoguen 3l proceso de elecoion de:
_ {.drepresentantes de los trabajsdores en calidad de representantes tiulares, y

A represantantes de los trabsjadores en calidad de repressntanties suplentss.

En wirtud del articulo 28° de la Ley W™ 29783, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo,
sgradeceremos se sirvan designar y comunicar en la fecha de la eleccion de los
representantes de los trabajadores, a que hacen referencia los parmafos precedentes,
=l nombre del designado por ls organizacion sindical como observador ante el Comits
de Seguridad v Salud en el Trabspo. [Este parrafo solo debe incluirse en caso que
la comunicacion este dirigida al sindicato mayoritario)

El local o area que la empresa proporcionara para el proceso de las elecciones
a5
Sin otro particular vy agradeciendo la participacion de su organizacion para =l xto del

sistema de gestion de seguridad y salud en 2 trabajo de nuestra empresa, reiteramos
3 ustedes los sentimientos de consideracion y estima.

Stantaments,

Fuente: Ministerio del Trabajo



Anexo N° 10 Formatos de comité de seguridad

FORMATO N° 02

MODELCD DE CONVOCATORIA AL PROCESD DE ELECCION DE LOS
REPRESENTANTES TITULARES ¥ SUPLENTES DE LOS TRABAJADDORES ANTE
EL COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO DE LA

EMPRESA

POR EL PERIODO

{nombre de guien convoca (sindicato/empresa), en virtud del aticulo
21® de la LSST vy el articulo 487 del RLEST®, convoca a3 las elecciones de los
representantes de los trabajadores ante el Comite de Seguridad v Salud en el Trabajo,
die scusrdo 3l siguisnie cronograma:

1 | Mumero de representanies ulares | ) titulares
vy suplentes a ser elegidos (4237 | _ { ) suplentes
RLSST)
< | Flazo o=l mandaio 10" RLSST) { | anais|
2 | CGumplr con los regusdos  para | - Ser trabsjador del empleador.
postular ¥ ser elegidos  como | - Tener disciocho anos (18 anos) de edad
representantes de los frabajadorss | como minimo. _
ante el Comite de Seguridad v Salud | - De preferencia, fener capacitcion en
en &l Trabajoo temas de seguridad y sslud 2n el trakajo
o laborar en puestos que permitan tener
conocimiento o informacion sobre niesgos
Bhorales.
4 | Fenodo as INSCIQCIGn de | Lel _ de ge Ul al _ de
candidatos ded 201... en horano de frabajo
enwiando |3 postulacion al  comeo
glecironico 0 entregando e=n fisico en
o | Publicacion del listado de| o= de 207...
candidatos inscritos
& | Fublicacion de candsdatos apios o= de 207...
1 | Fecha de la eleccion. lugar y horano | __ o2 de 2071
{49° RLSST) Lugar
Horaria De |
2 | Conformacion de 3 Junia Electoral | Fressdente:
{Integrantes de la JE- designados | Secretano:
por sindicaio mayoritario, sindicatio | Wocsl 1:
mas representative o empleador, | Vooal 2
dependiendo de guien tuwo 3 su
cargs la convocatoria a elecciones,
43° RLSET).
Y | Trabajadores habiliados para elegir | Detalle de quisnss pusdsn ==qir.
a los  representantes de  los
irabsiadores

Qpoonakt Adjuriar modeks de caa de posbdaodn

de de 201...

Representants

TN A RS IR e DUV W 00 W0 A SR L A D A Y T A A
HEI"HE=S=H | & | Fe =M1 L EALTHE|

Fuente: Ministerio del Trabajo




Anexo N° 11 Formatos de comité de seguridad

FORMATO N* 03

MODELO DE CARTA PRESENTANDO LA CANDIDATURA PARA SER
REFRESENTANTE TITULAR O SUPLENTE DE LOS TRABAJADORES ANTE EL
COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO DE LA EMPRESA

POR EL PERIODO

. de de. 204 ..

Senores

{Hombre de la organizacion sindical mayoritaria, la mas representativa o
empleador)
Fresaniae

Asunto: Candidato para representante de kos trabajadores ante el Comite de
Seguridad y Saled en & Trabajo de la empresa pars =l
penado

Tenge 3 bien drigirme 3 ustedes 3 fin de poner mi candidaturata candidatura de
. para representante ante = Comite de Ssguridad v Salud en =
Trabajo para el penodo

Manfiesto'manifestamos que |3 candidatura cumple con los requisitos & que hace
referencia el ariculo 47° del RLSST.

Adjunto kos documentos que los acreditan:

Anexs 1: Copia d=l documento gue lo acredits como frabsjador de [a empress.

Anexs 2 Copia simplz de su Docurmento Nacional de |dentidad para acreditar su
edad.

Anexs 3. D= ==r gl cas0, copiss de cualguisr ofro documento que se considens

pertinente, corma capacitaciones en S5T.

gin otro paricular, valga la OCEsion para expresar 3 usted los sentmientos de
consideracion y estima.

Stentamente,

NOMBRE ¥ FIRMA

Fuente: Ministerio del Trabajo



Anexo N° 12 Formatos de comité de seguridad

FORMATO N 04

MODELD DE LISTA DE CANDMODATOS INSCRITOS PARA SER ELEGIDD S COMO REFPRESENTANTES TITULARES ¥ SUFLENTES DE
LOS TRABAJADORES ANTE EL COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD EN EL TRABAJC DE LA EMPRESS..
FOR EL PERIODC

Pericdo de inscripcion: Dal

de de201._. al __de

de 201,

”D

ROMERE

ARG

AREAR

FECHA

rMormibre y firma

Prasiderts de s Jurits Ekaciors

Mormibre v firma
Secretano e la Junta Electaral

Deocurm@nin Maoional g denlidad (N0 o cannd: de aairanperda [(CE]), segin oo mes ponda

Fuente: Ministerio del Trabajo

Mormbre y firms
Wil 1 e la Junta Eleciaral

Mioonkre v firma
sl 2 de i Juria Elecioral




Anexo N° 13 Formatos de comité de seguridad

FORMATO N™ 05

MODELO DE LISTA DE CANDIDATOS APTOS PARA SER EL EGIDDS COMO REPRESENTANTES TITULARES ¥ SUPLENMTES DE LOS
TRABAJADORES ANTE EL COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD EM EL TRABAJID DE LA EMPRESA

POR EL PERBCDD

FPericdo de inscripeion: Del _ de de 201 __.al__ d= de 201
H" HOMERE OHIT CARGO AREA FECHA
Fomibre w fimrma Fombre y fimrma Mormbre y firma Fomibre v firma

Prasicdente de b Jurts Electoesl

Secretano de la Junts Electanal

Wiocal 1 de la bunta Elecsiaral

! Documenio Hadonal de identidad {OHT] o cannd de ealranpeia [SE], segln oormes ponda

Fuente: Ministerio del Trabajo

WAl 2 cle s Juras Elecioeal




Anexo N° 14 Formatos de comité de seguridad

FORMATO N° 06
MODELD DE PADRON ELECTORAL DEL FROCESD DE ELECCION DE LOS REPRESENTANTES TITULARES ¥ SUPLENTES DE LOS

TRABAJADDORES ANTE EL COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD EN EL TRABAJD DE LA EMPRESA PR EL
FERIODO
PADROHN ELECTORAL

EMIFRE SA: FECHA:-

F!II‘“ ROMERE DEL TRABAJADOH ARERA |50 FIRA

2

3

i
B

En ==nal de gue el padron incluye a todos los trabajadores habilitados para elegir a sus representantss ande 2 Comite de S=guridad v Salud
=n &l Trabajoc

MOMBRE Y FIRNMA MOMBREE % FIRKLA
FResponsabde del &rea de la Emoresa Fepmaenianie die la Junia Elkcional
encargada do D ne o
i o e e

! Documenio Hadonal de denbidad (N7 o cannd de exiranjeria [CE], segin oornes ponda

Fuente: Ministerio del Trabajo



Anexo N° 15 Formatos de comité de seguridad

FORMATO N* 07

MODELD DE ACTA DE INICIO DEL PFROCESO DE VOTACION PARA LA
ELECCION DE LOS REPRESENTANTES TITULARES ¥ SUPLENTES DE LOS
TRABAJADORES ANTE EL COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD EN EL TRABAJO

DE LA EMPRESA POR EL
PERIODO

En ,siendo las _ horas del de de 201..., en el local
ubicado en se procede @ dar nice al proceso de votacidn

para la eleccion de los reprﬁerﬂantes. ante el Comité de Seguridad v Salud en &l
Trabsjo, para el periodo

Con la presencia de:

, Fre=idente d= |z Junta Elecioral
. Sacretano de |z Junta Electoral
, Wocsl 1 de la Juniz Electoral
, Wocsl 2 de la Juniz Electoral

Se procede 3 contsbilizar el ndmero de cedulas de sufragio, dando un total de .
i3 que coincide con &l numero total de inscritos en el padron de electores.

Habiendose verificado la concordancia entre el numers de cedulss de sufragio v &l
nurmero de inscritos en el padron de electores, se procede a s firma del acta en senal
de conformidad, a efectos de dar inicio al proceso de votacian, a las horas del

da de 201,

Marnibre y firma

MNombre y firma
S=cretarnio de la Junis Electoral

Fresidente de |z Junta Electors]

Marnibre y firma

MNombire y firma
Wocal 2 de s Junta Eleciorsl

Vocal 1 de la Junta Electaral

Fuente: Ministerio del Trabajo



Anexo N° 16 Formatos de comité de seguridad

FORMATO N° 08

MODELC DE ACTA DE CONCLUSION DEL PROCESO DE VOTACION PARA LA
ELECCION DE LOS REPRESENTANTES TITULARES Y SUPLENTES ANTE EL
COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD EM EL TRABAJO DE LA EMPRESA
POR EL PERIODO

En siendo la= horas del __ d= d= 2012, en las m@b&m&w
UBicadAs, en , 52 da por concluido el proceso de wolacion para s
gleccion de los representantss titulares y suplentes ante el Comité de Seguridad v Salud

en 2l Trabajo, para el periado

Con la presencia de:
, Presidente de |z Junta Elecioral
, Secretano de |3 Junta Electoral
,“focal 1 de la Junia Electoral
,“acsl 2 de la Juntz Electoral

1. S= toma nota que o proceso de wotacion ha concluido a las horas,
habiendose registradao lo siguiente

De la participacion en |a votacion:

Humerz de trabajedonzs que emiberon su voto Tz
Humere de Inzsisienies kA
MHumerp tofal de frabsadores que conformaron = padron 100
slactorsl

De las cadulas de sufragio ufilizadas:

Mumerz de cedulas de sulragie ublizadas

Mumerz de cedulas de sulragie no ublizadas

MHumerp tofal de cedwlas d= suirago contabdizadas 3l inicio del proceso de
votacian

Existiendo concordancia entre 2l numero de personas Que asistieron a votar y cedulss de
sufragio utilizadas, a las horas, del _ d= de= 201..., 5= procedz a s
firma del acta en sefal de conformidad.

MWombres y firma Marnizre y finmis
Pre=sidente de |z Junta Electors] Se=cretario de |la Junts Electaoral
Mombre y firma Marnizre y finmis
Vacal 1 d= 13 Junts Electoral Wocal 2 de ls Junta Eleciorsl

Fuente: Ministerio del Trabajo



Anexo N° 17 Formatos de comité de seguridad

FORMATO N° 0%

MODELO DE ACTA DEL PROCESO DE ELECCION DE LOS REPRESENTANTES
TITULARES ¥ SUPLENTES DE LOS TRABAJADORES ANTE EL COMITE DE
SEGURIDAD ¥ SALUD EN EL TRABAJO DE LA EMPRESA

POR EL PERIODO

En siendo 3= horas d=l __ d= d= 201, =n las instalaciones
ubicadas =n , 52 procade 3 dar inicio al proceso de escrutinio de

votos y determinacion de los candidatos elegidos como representantes fitulares v
suplentes amte = Comite de Seguridad v Salud en el Tral:vaju para =l periodo

comprendido entre 2 =l

iZon |3 presencia de:

, Fre=idente d= |z Junta Elecioral
, Secretano de |3 Junta Elsctoral
, Wocsl 1 de la Junta Electoral
,ocal 2 de la Juntz Electoral

1. Habiendo concluido el proceso de wolacion a las horas, de acwsrdo 3l Acta

respectiva, 5= proceds 3 escrufinin de los wolos.

2 Unaz wez realeado el escrutinie de los wotos se han obtenido los sipuisnies resulisdos:

CANDIDATO MUMERC DE VOTOS

CANDAIDATOH T

CAMDIDATO 2
CANLDIDATL 3

CANDIDATLY 4
WOTLS EN BLANC:

OO ANULADOS:

Ll VTS

Fuente: Ministerio del Trabajo



3. Tomando en consideracion los resultados del escrutinio de los wotos, n estricto orden
de merito, los candidatos elegidos como representantes titulares y suplentes ante =
Comite de Seguridad v Salud en el Trabajo por 2 periodo aly

REPRESENTANTES TITULARES

N HOWMERE [ LARGL AREA

REPRESENTANTES SUPLENTES

" HOMERE ORI CARGL AREA

De esta manera se da por concluido el proceso de eleccion de los representantes de los
trabajadores ante el Comité de Seguridad v Salud en el Trabajo por &l periodo e ls
STIpress , sienda las horas, del _ de d=
201..., se procede 3 I3 firma del acta en senal de conformidad.

Nombre y firma Marniore y firna
Fre=sidente de |z Junta Electors] Secretanio de la Junta Electoral
Mombre y firma Marnbre y firma
Vocsl 1 d= I3 Junta Electoral Woral 2 de s Junta Eleciors!

! Documenio Macional da Ideniidad (ONI) o came? de exiranjeoria [(CEL segin oonmesoonda

¢ Dewumenia Macional da |daniidad (OHI) o cams da axtranpeia [CEL segin oommesnonds

Fuente: Ministerio del Trabajo




Anexo N° 18 Formatos de comité de seguridad

FORMATO N° 10

MODELO DE ACTA DE INSTALACION DEL COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD EN EL
TRABAJD'

ACTA NS -2 .. -C55T

Die scuerdo a lo regulado por I3 Ley N° 280783, Ley d= Segurnidad y Salud en el Trabajo, su

Reglamento, aprobado por &l Decreto Supremo N° 005-2012-TR, en ____, séendo las
del  de  ge 20M..., en las instslEciones de (ls errpree.al
ubicada en , 58 han reunido para la instalacion del Comite de Seguridad ;.I

Salud en el Trabajo (C55T), |as siguientes personas:

1. (mombre de |z mas alia autoridad o su representande, 28° LSST)

Miembros titulares del empleador:
1.- (Mombre, OMUC E. y cargo gue ocupa en la empresa)
2-

Miembros suplentes del empleador:
1.- (Mombre, OMUC_E. ¥ cargo gue ocupa en la empresa)
2-

Miembros titulares de los trabajadores:
1.- (Mombre, OMUC_E. ¥ cargo gue ocupa en la empresa)
2-

Miembros suplentes de los trabajadores:

1.- (Momibre, OMUC E. y cargo gue ocupa en la empresa)

2-

Observador del Sindicato Mayoritario (56 lo hubiera)

1.- (Mombre, OMUC E. y carga)

Adicionalmente participaron: (De ser el caso)

1-

Habiendose verficado el quorum esiablecido en el arbiculo 66° del Decreto Supremo N° 005-
201 2-TR. se da inicio a la sesian.

l. AGENDA: (propuesta)

1. Instalacion del Comite de Seguridad y Salud en 2l Trabajo
2 Bleccion del Presidente por parte de los miembros titulares del CSST

Fuente: Ministerio del Trabajo



3. Bleccion del Secretario por parte de los miembros titulares dad CSST
4 ..

5. Crros.

&. Estsblecimiento de |a fecha para ls siguiente reunicn

I DESARROLLO DE LA REUNION

1. Instalacion del CCSST

A efectos de procader a I instalacion del CSST para 2l pericdo el titular de la empresa o
su representante toma la palabra manifesiando

y de esta forma da por instalsdo &l C55T.

2. Eleccion del Presidente por parte de los miembros titulares dal CS5T

Acto seguido, bos represenfantes fitlulares comcidieron en la necesidad de elegir al
Presidente del Comiteé de SST, de acuerdo al inciso a) del arficule 567 dal Decreto Supremo
W* 005-2012-TR, que esiablece gque = Presidente es elegido por &l CSST entre sus
representantes, tomando en cuenta gue para adoptar este acuerdo, & articule 70° de la
norma citada, esiablece que estos se adoptan por consenso, v solo a falta de ello, el
acuerdo se toma por mayana simgle.

Con el procedimients claro, =2 procedio a la deliberacion (Se puede incluir un resumen de
los argumentes expuestos por los miembros que hayan solicitado el uso de la
palabra) v == amibo a la siguiente decision por consenso ! mayona simple de wvotos
(Especificar los votos emitidos)

3. Eleccion del Secretario por parte de los miembros titulares del C55T

De acuerdo 3l inciso b) del arbculo 56° del Decreto Supremo WP 005-2012-TR, el cargo de
Secretano debe ser asurmedo por el responsable d=d servicio de seguridad y =alud en el
frabsio o und de los miembros elegido por consenso.

{Parrafo a incluir si se cuenta con el responsable del servicio de seguridad y salud en
&l trabajo). En la medida gue el responsable del servicio de segunidad v =alud en =l trabajo
25 [Nombre) d= acusrdo a (Documento donde conste su designacion), a partir de |3
fecha se consiiuye en S=cretario del C55T. (En caso exista responsable del servicio de
seguridad y salud en el frabajo)

{Parrafo a incluir si NO se cuenta con el responsable del servicio de seguridad v salud
en el trabajo). En |z medida =n que |a empresa aun no ha definido al responszable del
senvicio de sepuridad y salud en el trabsjo, == procede a3 la eleccion por consenso del
Secretano. (En caso no ezista responsable del servicio de seguridad y salwd en =l
trabajo).

Una wez precisado ello, se procedio a la deliberacion {Se puede incluir un resumen de los
argumentos expuestos por los miembros que hayan solicitado el uso de la palabra) y
posterior votacicn, donde salio elepido por consensoc como Secretario (Nombre del
miembro del C55T elegido)

Fuente: Ministerio del Trabajo



4. Definicion de |a facha para la siguiente reunion.

De acuerdo al articulo 52° del Decreto Supremo N° 005-2012-TR, el CSET se redne con
periodicidad mensual en dia previamente fijgdo, por lo gque comesponde definir la fecha para
i3 siguienta reunicn ordinaris ded CSST.

Luego de 3 deliberacion vy posteror votacion se defmio por (Consenso/mayona 5|mpIEl
citar a reunion ordinariaparael _de de  alas , &0

II1. ACUERDOS

En |3 presente sesion de instalacion del CS5T, los acuerdes a kos que se amibaron son los
sigusnies;

1. Mombrar comeo Presidente del C55T &
2 Mombrar coma Secretario del CS5T a :
3. Citar 3 la siguiente reunion de trabajo para el __ de d=__ .en

Siendo las dad _de  de | ==ds porconcluids la reunicn, femando los
asistentes en senal de conformidad.

Representantes de los Trabajadores Representante de los Empleadores

Mombre
Fresidente'S=cretano/Miembro

Mombre
Fresidents' Secretano/iliembro

Mombre Mombre
Fresidente'S=cretano/Miembro Fresidents' Secretano/iliembro
Mombre Mombre
Fresidente'S=cretano/Miembro Fresidents' Secretano/iliembro

Fuente: Ministerio del Trabajo
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FORMATO N* 11
MODELC DE AGENDA PARA LA S REUNIONES DEL COMITE DE SEGURIDAD Y
SALUD EN EL TRABAJO

AGEMNDA
Reunion [Ordinaria/Extraordinaria) M2 -201...-C55T

Fecha: _ = de 201__
Lugar:

Hora:

AGEMDA PROPUESTA:

1. Firma del Acta de la Reunion N2
2. Aprobacion de la Agenda.
3. Informes dz |3 Fresidencia.

4. [Los puntos de agenda que hubieran sido planteados en la reunion anterior o que
fueron propuestos par los miembros a la Secretaria del Comita)

7. Determinacion de la fecha para la siguiente reunicn.

E. Conclusiones.

SNEXNDS:

{En caso se remitan doosmentos para ser evaluados por los miembros del CS5T para
la toma de decisiones en |a reunion programada)

Fuente: Ministerio del Trabajo
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FORMATO N® 12

MODELD DE ACTA DE REUNION DEL COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD EM EL
TRABAJO

ACTA DE REUNIOH (OROINARIAEXTRADRDINARIA) N® =301 .-C33T

De souerda a o regulada por la Ley WF 29785, Ley de Segundad y Salud an el Trabajo, su
Reglamerta, aprabado por @ Decnsto Supremae N 005-2012-TR, en | siendo &= derl
de gde, 201, en @ instalacones de B empresa) . Ubicada an
. =a Fan reunida pars @ reordn [urdlnarla!-arh*&nrdlnﬂrla] del Comia de
Seguridad v Salud en &l Trabajo [CEST), las siguienies personas

Miembroe del empleador:
1.- [Nombre y cargo que ocupa en k3 empresa y dentro del CS5T)
2.

Miembroe de loe frabajadores:
1.- [Nombre y cargo que ocupa en k3 empresa y dentro del C55T)
2

Obesreador ded Sindlcate Mayorifarko | 3 1o hublars)
1.- [NOmbre y cargo)

Adicioralmente participaman: (D 88 al caS0]
1.-

Hatierdoss verificada e qudrum establecido an el artioula 89° del Dacreto Suprema N 005-201 2-TR,
S i inicks & la reunisn.

L AGEMNDA: [propusata)

1. Firma del Acta de la Reunitn b

2. Apeobacion de la Agenda.

3. Infammes de la Presidencia del CEST

4. (Los punios de agends Que hubieran SO0 Slanfeados en Ja reunddn Smierar 0 Que fueron
LropUesios par ios mEmirns & 13 Secrefana oel Comie)

7. Delerminacion de la fecha para la sipuente reunidn.
8. Conclusiones

Fuente: Ministerio del Trabajo



2. Aprobacion de la Apgenda

Ao sepuido, @ Presders salicita al Secretaio del GE5T de lechura a la agenda propuesia pars asta
reunitn, uegae de lo cual s miembros del SEST espresan su conformidiad can la misma (0 8n Cae0
d= no haber conformidad, explicar log motivos para exclulr akgun punto de la agenda).

3. Imformes de |3 Presldencia.

{3 hay Informes que pressntar) La Presidenda boma el wso de la palabra para doemar

{ 3 o hay Informes que pressntar] La Presidenda no fjepe dokimoes ous presentar o CEST.

4. ([Colocar el punto 4 da |2 agenda)

Con relacitn & esle wmma (86 paga 8 resumir ko tratado con los miembros sobre aete punto de
apendaj.

Luego ded debate g2 toma | dedsidn por (CONSenso | por mayona) sobre

(Esto 88 repita por cada punto da |2 agenda)

5. Datarminaclon de k3 fecha para 2 algulents reunlon.

De acuerda &l articuks G8° del Decrelo Supremo BN 0O5-2012-TR, e CEET s& redne can peiodicidad
mensual en dia presiamente fjado, por o gue cormespande definic [a fecha para fa Sguiente reunian
ardinaria del CEET.

Luego de la deliberacidn y posterior votacion se definid por ['DﬂﬂHrIEDImﬂj'DI'I-E aslmple] cita a
reunitn crdinara para e de . de alas , B

. ACUERDO S

En la presente reurion, [os acoendos & los gue e amibanan son los sguienies

1.
2 .
3. Citar & la siguiente reunitn de rabajo para el de de =0
Siendo las Jdel  de e seoda por conduida s reunidn, imando los asistenbes an
safial de candanmisad,
Repragsntanies de los Trabajadores Represantants de los Empleadores
Mombne= Mombre
Prreesidhe b Sacredariadiambro PresidenteSacraiarioMlismbno
Mombne= Mombre
Prreesidhe b Sacredariadiambro PresidenteSacraiarioMlismbno

Fuente: Ministerio del Trabajo



