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Resumen

Este articulo presenta el desarrollo de cada una de
las actividades encaminadas al diagnéstico y analisis
de la cadena de suministro de la empresa Matecsa
S.A., ubicada en Mosquera - Cundinamarca. En
vista de las falencias existentes en la organizacion,
la presente investigacion (en proceso) tiene
como proposito establecer un plan maestro de
implementacion del modelo Scor en la empresa
Matecsa S.A. con el fin de alcanzar la excelencia
operacional de la cadena de suministro, generando
impactos econémicos, productivos y competitivos
para la organizacion.
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Abstract

This article presents the development of each of
the activities aimed to the diagnostic and analysis
of the supply chain of the company Matecsa S.A.,
located in Mosquera - Cundinamarca. In view of
the shortcomings in the organization, this research
(in process) aims to propose a master plan for
implementing of the Scor model in the company
Matecsa S.A. to achieve operational excellence in
supply chain, generating economic, productive and
competitive impacts for the organization.
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1. Introduccion

Alcanzar la excelencia operacional a partir de
la modernizacién de los procesos productivos
y la mejora continua a nivel transversal en la
organizacion, son los fundamentos para mantener
una inserciéon dentro del mercado, permitiendo
consolidar y lograr ventajas competitivas. Por
tal motivo son indispensables, tanto eficientes
conexiones dentro del sistema logistico, como la
consecuciéon de las operaciones llevadas a cabo
dentro del mismo.

Matecsa S.A. es una empresa ubicada en Mosquera,
dedicada

comercializacion de

Cundinamarca, a la producciéon y

sistemas de construccion
metalicos de acuerdo con los parametros de
AISI (American Iron Steel Institute), productos
certificados bajo las Normas Técnicas Colombianas
ICONTECNTC 5680y NTC5681. A suvez provee
la asistencia técnica, acompafiamiento y soluciones
de tipo técnico respecto a los productos y servicios
ofrecidos. La seleccion de esta pyme colombiana
se realiz6 debido a los errores presentados en
aspectos fundamentales del proceso logistico como

son la entrega de productos y el cumplimiento de



compromisos, evidenciadas en la desincronizacion
de la cadena de suministro.

Parallevara cabo el diagnéstico del comportamiento
logistico de la organizacién, se fundament6é en
la metodologia del Modelo Scor (Supply Chain
Operations Reference Model), un modelo de
referencia que estandariza la terminologfa y
los procesos de una cadena de suministro para
modelar y, usando KPI's (Key Performance Indicators
o Indicadores Clave de Rendimiento), comparar y
analizar diferentes alternativas y estrategias de la
cadena de suministro. [1]

2. Metodologia
2.1 Recoleccion de la informacion

El estudio inicia con base en la informacion
suministrada por la empresa Matecsa S.A,,
correspondiente a la descripcion del portafolio
de productos, caracterizacion de los procesos
productivos,
de los procesos logisticos, politicas de calidad,
requerimientos de comercializacion y planeacion
estratégica, a partir de los cuales se realiza un
analisis general de la situacion actual de la cadena
de suministro de la organizacion.

analisis  financieros, descripcion

Para determinar las fases de implementacién del
Modelo Scor se tuvo como base de referencia la
informacién suministrada por el Supply Chain
Council, donde se establece que: “El Modelo
Scor permite describir las actividades de negocio
necesarias para satisfacer la demanda de un cliente”
[2]. El modelo esta estructurado bajo cinco
procesos principales de gestion: Planificacion
(Plan), Aprovisionamiento (Source), Manufactura
(Make), Distribucion (Deliver) y Devolucion
(Return), presentado en la figura 1 [3].

2.2 Caracterizacion
de la cadena de suministro

El Modelo Scor presenta tres categorias en las
que se pueden ubicar las diferentes empresas del
mercado de acuerdo al sistema de produccién que
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Figura 1. El Modelo Scor esta organizado alrededor
de cinco procesos primarios de gestion [4].

presentan y bajo las cuales se despliega la cadena de
suministro [5]:

1) Make — to-Stock: (Fabricacion contra almacén).
2) Make — to-order: (Fabricacion bajo pedido).
3) Engineer — to-order: (Disefio bajo pedido).

A partir de la recoleccion de informacion realizada
en la fase 1 se determina que Matecsa S.A. presenta
un sistema de produccién basado en la politica
Make — to-order (Fabricacion bajo pedido) debido
a que sus clientes emiten ordenes de compra,
especificando las caracteristicas del producto que
requieren y la organizacion tiene como fin seguir los
parametros de estas 6rdenes para cumplir con los
requerimientos y asegurar la entrega del producto
logrando la satisfaccion de las necesidades del cliente.

La clasificaciéon de la organizaciéon dentro del
sistema de produccion Make —to-order es el punto
de partida para la ejecucién del Modelo Scor, en
donde se establecen los siguientes factores criticos
de éxito con el fin de realizar un dictamen inicial de
las actividades a implementar en busca de la mejora
de la organizacion:

* Mejorar la comunicaciéon entre los diferentes
departamentos de la empresa, con el fin de
garantizar el cumplimiento de entregas.

* Realizar un seguimiento y supervision detallada en
el area de despachos, carga y entrega de producto
para disminuir los errores en las actividades de
separacion manual de productos y transporte.

¢ Garantizar un proceso de formacién continua
por medio de capacitaciones, relacionada con el
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conocimiento de procedimientos y manejo de
producto evitando las desconexiones a lo largo
de la cadena de suministro.

* Realizar un Plan Maestro de Proveedores y de
Clientes, con el fin de llevar a cabo una adecuada
priorizacion de los mismos, buscando disminuir
retrasos tanto en la recepcion de materia prima
como en la entrega del producto final.

2.3 Estado actual de la cadena de
suministro

El proceso de fabricacion de los perfiles para
empleados
soporte en fachadas, muros, entrepisos, bases para

construccion, como estructura y
cubiertas, cielorrasos, vigas, columnas y porticos,
comprende las actividades relacionadas en las

Figuras 2y 3:
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Figura 2. Diagrama de proceso de produccion.
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Figura 3. Diagrama de Proceso ASME.
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A partir de estas figuras se puede establecer el alcance
de la cadena de suministro de Matecsa S.A. en el que
se evidencian las condiciones generales del negocio,
analizando los flujos de informacién, dinero y
materiales a través de los proveedores, la organizacion
y los clientes (figura 4), siendo estos, los actores
principales de 3 procesos relacionados en el Modelo
Scor: Source (Abastecimiento), Make (Produccion) y
Deliver (Distribucion), respectivamente.

PROVEEDORES EMPRESA CLIENTES
Source Make Deliver
.
et B |-
! ol
Y P etk cotom 4|
g sy ]
—bl MATECSA S.A |— E
1

Obras de Construccion.

=3 Flujode Materialese
Informacién

= =3 Flujo de Informacién

Figura 4. Alcance de la organizacién.

A través de la metodologia implementada por
el Modelo Scor se construye un diagrama,
(Figura 5), plasmando los Procesos Primarios de
Gestion llevados a cabo en la cadena de suministro de
la organizacion especificando los niveles 1 (Superior)
y 2 (de Configuracion) del modelo a desarrollar.

En el Nivel Superior se ven reflejados los procesos
de Planeacion P1 a lo largo de la cadena de
suministro de la organizaciéon, Planeacion P2 en la
actividad de Abastecimiento -Source- relacionado
con los proveedores, Planeacion P3 en la actividad
de Produccién -Make- propia de Matecsa S.A.,
Planeacién P4 en la actividad de Distribucion
-Deliver- relacionada con los clientes y Planeacion
P5 en la actividad de Devoluciéon de entregas
-Return- dirigida a la organizacion.

En el segundo nivel del Modelo Scor, el Nivel
de Configuracién, se especifican los procesos
de Abastecimiento, Fabricacion y Distribucion
llevados a cabo por cada uno de los actores de la
cadena de suministro:
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Figura 5. Mapa de Procesos de Scor (niveles 1y 2).

Los proveedores realizan el proceso de
Abastecimiento -Source- S2 para garantizar
la adquisicion de la materia prima que,
posteriormente, sera enviada a Mactesa S.A. a
través del proceso de Distribucion -Deliver- D2.
La organizaciéon desarrolla el proceso de
Abastecimiento de materia prima -Source- S2
proveniente de los proveedores, posteriormente

Programacién por
despachos parciales

ejecuta el proceso de fabricaciéon del producto
-Make- M2 vy, finalmente realiza el proceso de
Distribucion -Deliver- D2 a sus clientes.

* Los clientes de Matecsa S.A. se dividen en dos
grandes grupos: en el primero se encuentran
las comercializadoras que realizan el proceso
de Abastecimiento -Source- S2 del producto
fabricado y lo dirigen a sus diferentes clientes
a través del proceso de Distribucion -Deliver-
D2, y en el segundo se encuentran las obras de
construccion que adquieren el producto a través
del proceso de Abastecimiento -Source- S2 para
su posterior implementacion en la industria.

3. Resultados y analisis

Partiendo del proceso de definicion y caracterizacion
de la cadena de suministro, se determinan las dos
situaciones problema de mayor representacion
dentro de la organizacion: errores en las entregas e
incumplimiento de compromisos.

En las Figuras 6 y 7 se presentan las posibles
causas de las situaciones problema, resaltando las
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Figura 6. Diagrama causa-efecto de errores de entrega.
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Figura 7. Diagrama causa-efecto de incumplimiento de compromisos.

de mayor impacto. Las principales razones por las
cuales se generan dichos efectos negativos dentro
de la cadena de abastecimiento se deben a la poca
o nula utilizaciéon de los planes de produccion, las
cuales se fundamentan principalmente en la falta
de capacitacion a los actores del proceso y la débil
comunicacion entre estos.

Uno delosindicadores masimportantes que permite
identificar la satisfaccion del cliente es la entrega de
pedidos a tiempo, en razén a que la credibilidad y
confiabilidad hacia los clientes se ve afectada por
las demoras en las entregas y consecuentemente se
presentaria una desventaja competitiva frente a las
demas organizaciones de la industria.

Pedidos Entregados a Tiempo
100,0%
soox | 358% 85.2%
BO,0%
700%

500%
400%
30,0%
20,0% 9,0% 121% 11,1%
10,0% 1,1% 2,1% 23%
00

Jutio Agosto

X Entregasatiompo  @1-Sdlas W6-10dls  W11-1Sdias

Figura 8. Pedidos entregados a tiempo.

La Figura 8 refleja el comportamiento de las
entregas de pedidos en los dltimos meses, donde se
establece que el 86,83% de las entregas efectuadas

Tabla 1. Observaciones pedidos mes de septiembre.

Observaciones Cantidad %
Ordenes petfectas 115 86,47
Incumplimiento en los tiempos de entrega de las érdenes (de 1 a 5 dias) 15 11,15
Incumplimiento en los tiempos de entrega de las 6rdenes (de 6 a 10 dias) 3 2,26
TOTAL 133 100,00
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se hacen en la fecha programa, el 10,73% se realizan
con demoras de 1 a 5 dfas y el 1,83% se efectuan
con demoras entre 6 y 10 dias.

Otro de los factores determinantes en la satisfaccion
del cliente es la entrega de 6rdenes completas
lo cual representa solo el 66,33%, el porcentaje
restante se debe a varias circunstancias que afectan
el cumplimiento de las mismas, tal como lo indica
la Figura 9. Durante los meses de julio, agosto y
septiembre la falta de produccion afecta la entrega
completa del 9,66% de los pedidos, el 6% se debe
a la consolidacion de carga y el faltante en materia
prima afecta el cumplimiento del 7% de la cantidad

de pedidos.

Tabla 2. Descripcién de pedidos mes septiembre.

Estado Descripcion Cantidad %

0 Entregas completas 128 68,09
Entregas incompletas

1 debido a la falta de materia 10 5,32
prima

5 Entregas parciales ' 19 1011
programadas por el cliente

3 DemoFa dc? entregas por 1 585
consolidacion de carga

4 Entregas. incompletas por 20 10,64
falta de tiempo

| 188 100,00
Hjulic HAgosto M Septiembre

66% 65% S8%

10% 12% 10%

Entregas Completas  Entregas € ol
debidoa la falta de. programadas por el
materia prima cliente

Demora d por

consofidacion de corga folta de tiempo

Figura 9. Pedidos entregados completos.
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Figura 10. Matriz DOFA.

Enla Figura 10 se consolidan las observaciones mas
importantes realizadas a partir de los resultados de
las visitas de campo, la informacién obtenida por
parte de los actores principales de la empresa y su
categorizacion de acuerdo a la metodologia DOFA
(debilidades, oportunidades, fortalezas y amenazas),
cuyo proposito es obligar a los lideres a analizar la
situacion de su organizacion y a planear estrategias,
tacticas y acciones, para el logro eficaz y eficiente
de los objetivos organizacionales [6].

3.2 Matriz de Vester

Labondad de las metodologias para laidentificacion
de problemas con base en la Matriz de Vester,
radica en aportar los elementos suficientes para
establecer relaciones de causa-efecto entre los
factores y problemas bajo anilisis y llegar a la
deteccion de problemas criticos y de sus respectivas
consecuencias |7] (Tabla 3).

Tabla 3. Descripcién Matriz de Vester.

Matriz de Vester

Descripcion A B C D E Total Influencia
A Comunicacién entre departamentos 3 2 10
B Capacitacion de operatios 0 3 3 7
C Materia prima 2 1 2 2 7
D Producciéon 1 1 3 6
E Entregas 1 0 3
Total Dependencia 4 4} 7 9 9
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En la Figura 11 se evidencia el analisis de los
factores que intervienen en la Cadena de Suministro
de Matecsa S.A.
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Figura 11. Configuracién de problemas.

* Cuadrante pasivo: Se encuentran los factores A 'y
B, los cuales se entienden como problemas sin
gran influencia causal sobre los demas, pero son
originados por la mayoria.

* Cuadrante critico: Se evidencian los factores C y
D, los cuales se entienden como problemas de
gran causalidad, que a su vez son originados
por la mayorfa de los problemas existentes.
Requieren gran cuidado en su andlisis y manejo
debido a que de su intervenciéon dependen en
gran medida los resultados finales.

* Cuadrante activo: En este cuadrante se puede
observar el factor E, un problema de alta
influencia sobre la mayoria de los restantes, pero
que no es causado por los demas. Es clave puesto
que es causa primaria del problema central y por
ende requiere atencion y manejo crucial.

* Cuadrante inerte: No se presentan, problemas de

baja prioridad.
Conclusiones

La implementacion del Modelo Scor requiere de la
participacion, apoyo y liderazgo del nivel directivo
de la empresa, teniendo en cuenta la difusion y
capacitacion del concepto de Cadena de Suministro
del Modelo en toda la organizacion.
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Las principales causas de la generacion de la
situacion problema, correspondientes a los errores
en entregas, se ven influenciadas por la falta de
capacitacion en el personal y el conteo manual de
cargue y descargue de producto terminado.

Gran parte de las faltas presentadas en las entregas
a tiempo corresponden a las demoras provenientes
por parte de los proveedores en el abastecimiento
de materia prima para la fabricaciéon de producto.

La entrega de producto terminado debe tener un
espacio fundamental para su desarrollo, puesto
que en dicho ambito se presentan desconexiones
importantes las cuales influyen en la calidad de
servicio brindado por la empresa.

Una buena comunicaciéon con los proveedores es
fundamental ya que estructura el inicio de la cadena
de abastecimiento e influye profundamente, pues
de ahi parte el cumplimiento oportuno de las
entregas de los productos terminados a los clientes.

El Modelo Scor como herramienta estratégica
permite visualizar de manera integral la Cadena de
Suministro de la organizacioén, no obstante, a través
de sus parametros de medicién en cada uno de sus
procesos se pueden determinar las desconexiones
que llevaran a priorizar proyectos e implementar
acciones de mejora continua.
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