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1. INTRODUCCION

El Abastecimiento de la mercancia en las tiendas Pat Primo y Seven e Seven es de gran
importancia, ya que esta actividad va encaminada a cubrir las necesidades de consumo,
asegurando unos niveles de Stock dptimos para cumplir los objetivos de venta establecidos
por la organizacidn. Por esta razén se debe actuar de manera inmediata, reponiendo la
venta generada por las 173 tiendas diariamente. En la actualidad este proceso es realizado
de manera manual por los analistas de abastecimiento y pueden llegar a gastar hasta 20
horas semanales en esta labor, dejando a un lado otras actividades necesarias para el area
de trabajo.

Por lo anterior, es de gran importancia implementar un sistema que consulte las bases de
informacién de Retail donde se reporta la venta de las unidades diariamente, descargue el
inventario disponible de bodega en SAP, cruce esta informacién y realice una reposicion de
las unidades vendidas en cada una de las tiendas. Si el inventario disponible es menor a las
ventas registradas o reposicidon sugerida, el reparto de las unidades se debe realizar de
acuerdo a unos parametros de priorizacion establecidos por el drea de abastecimiento;
estos pardmetros se fijan de acuerdo al comportamiento de las ventas en cada una de las
categorias; con el fin de que las unidades que se estan reponiendo, lleguen a las tiendas que
realmente las necesiten y en donde la venta sea mds rapida.

El proyecto busca generar una reposicién automatica de las unidades vendidas, reduciendo
notablemente el tiempo de ejecucidon de esta labor, permitiendo que los analistas de
abastecimiento puedan dedicar mds tiempo a los demas andlisis que necesita el
departamento. Crea una herramienta sistematizada aplicable y medible que reduce
tiempos de reposicion de las unidades vendidas.

1.1 Planteamiento del Problema

Actualmente la empresa Pat Primo y Seven e Seven presenta una seria problematica en
cuanto a sobrecarga laboral y exceso de trabajo manual en las funciones que integra el
departamento de logistica y abastecimiento.

La problematica radica en que el departamento de Logistica y Abastecimiento diariamente
extrae y alimenta informacién de ventas e inventario de varios sistemas. Debido a que
ninguno de los sistemas existentes cuenta con la capacidad de brindar la informacién exacta
y completa que se necesita para realizar el proceso de reposicion de mercancia a las tiendas,
se genera una pérdida de tiempo y una sobrecarga laboral en los analistas en el area de
logistica y abastecimiento al momento de consultar informacién cruzar bases de datos,
analizar y reponer las unidades vendidas.



En la actualidad se estan manejando los siguientes sistemas de informacion:

e Retail Pat Primo
e ERP SAP
e Office de Microsoft Excel

Aunque los funcionarios del area de Logistica manejan diariamente 3 sistemas,
desafortunadamente ninguno cuenta con aspectos bdsicos para que se realice el proceso
de reposicion de manera automadtica, es decir, los responsables de esta labor deben
descargar varios informes, cruzar informacién en Excel, analizar referencia por referencia,
tienda a tienda y analizar el comportamiento que las mismas para generar la orden de
despacho con las cantidades y referencias que considere adecuadas.

Adicional a lo anterior, luego de los cruces y cantidades que el trabajador decide que se
deben enviar a cada una de las tiendas, se procede a descargar un inventario actualizado
de la bodega para saber si el estimado para despacho estd dentro de lo disponible en la
bodega, en caso que ésta se exceda, nuevamente se debe analizar las tiendas y priorizarlas
con sus necesidades para saber a cuales se les despacha y a cuales no.

Resumen de Problema: Consumo excesivo de tiempo en el departamento de logistica y
abastecimiento para la reposicion semanal de las unidades vendidas a cada una de las
tiendas.

Dentro de los indicadores con los cuales podemos soportar la problematica en la gestién
diaria del departamento de logistica y abastecimiento de la empresa Manufacturas Eliot
tenemos:

Ecuacion 1. Indicador del tiempo usado en la semana para el reaprovicionamiento.

Horas utilizdas en el reaprovicionamiento semanal

X 100 = % tiempo do en la peracion
Horas laborales a la semana 0 po usado p

Ecuacion 2. Indicador de la eficiencia del reaprovicionamiento.

Unidades vendidas por semana

- X 100 = Eficiencia del reaprovcionamiento
Unidades repuestas por semana

Aplicando la Ecuacidn 1 en un analisis preliminar:

20 Horas en Resurtdo

= 4449
45 Horas laboradas por semana %



Luego del analisis preliminar del primer indicador se evidencid el que el 44,4% del tiempo
disponible por cada analista durante la semana, es utilizado al cruce de informacion y el
analisis de datos para el reaprovisionamiento de las unidades vendidas en las diferentes
tiendas de la organizacidn. Este 44.4% representa que casi la mitad del tiempo semanal es
utilizado en una sola labor. Sabiendo que el departamento no se dedica Unicamente a
realizar resurtidos y reposiciones.

2. OBJETIVOS

Proponer una herramienta sistematizada, que sea aplicable y medible para que ayude al
desarrollo de las labores diarias de reposiciéon de mercancia a las tiendas Seven Seven y Pat
Primo a nivel nacional. Realizando la reposicion de las unidades vendidas, basados en
criterios de busqueda de priorizacién de tiendas, para realizar un resurtido acorde al
comportamiento de ventas por tienda.

2.1 Objetivos Especificos

Son Objetivos especificos de este proyecto:

Recopilar los datos necesarios para el desarrollo de la herramienta que remplace la
ejecucidn del reaprovisionamiento de las unidades vendias en las tiendas Pat Primo y Seven
Seven de manera manual.

Identificar las variables necesarias para que la herramienta resurta las unidades
disponibles en bodega de acuerdo al comportamiento de ventas de cada negocio.

Clasificar los criterios de busqueda para el correcto funcionamiento de la
herramienta sistematica, como los son: La categorizacion por prioridad de tiendas, la
formacién de un cddigo SKU de busqueda Unico para cada tienda por producto color y talla.

Plantear el modelo en funcién de los criterios establecidos para el resurtido de las
unidades vendidas en tiendas por las diferentes categorias de producto que maneja la
compaiiia, con el fin de resurtir las unidades disponibles en bodega de manera que se envie
de manera prioritaria a las tiendas que las van a vender mas rapido.

Reducir el tempo de reposicion de las unidades vendidas por los almacenes en por
lo menos un 50%, ya que en la actualidad la reposicion de las unidades vendidas es realizado
en 20 horas a la semana.



3. METODOLOGIA Y CONTENIDOS DEL TRABAJO

Para el proceso de sistematizacién del resurtido de mercancia a las tiendas, se deben tener
cuenta diferentes aspectos claves para que de esa manera se garantice un adecuado
manejo y cruce de formacion interna entre los sistemas:

3.1 Metodologia

En este apartado, se recopila la estructura metodoldgica para el desarrollo de la aplicacién,
resefiando de forma general cada uno de los apartados de este trabajo:

llustracién 1. Estructura Metodoldgica del desarrollo del proyecto.

Y

Recopilacion de Datos

Ventas

Identificar Variables de

Y

A

Desarrollo del cooddigo

Y
desarrollo visual de la

Disefio de algoritmos

Clasificar criterios de
busqueda

Y

Y

herramienta

Tabla 1. Etapas del proyecto.

Pruebas

Planteamiento del Modelo

Correccion y ajustes

Y

Lanzamiento

Etapas del Proyecto Responsable Estado |Mar|Apr|May[Jun |Jul |Aug|Sep|Oct [Nov|Dic
Recopilacién de Datos Andres G. Terminado
Identificar Variables de Ventas Andres G. Terminado
Clasificar criterios de bsqueda Andres G. Terminado
Planteamiento del Modelo Andres G. Terminado
Disefio de algoritmos Dep. Sistemas Terminado
Elabracion del coddigo Dep. Sistemas Terminado
Elaboracion visual de la herramienta |Dep. Sistemas Terminado
Pruebas Dep. Abastecimiento [Terminado
Correccion y ajustes Dep. Sistemas Terminado
Lanzamiento Dep. Abastecimiento [Terminado




3.2 Contenidos del Trabajo

Lo componen dos grandes secciones. La primera esta conformada por los 4 primeros capitulos
gue corresponden a la presentacion del trabajo y los tres restantes al desarrollo y conclusiones
del mismo.

3.2.1 Capitulo 1y 2 (Introduccion y Objetivos)

Presenta un planteamiento general de la problematica a investigar, el escenario del problema,
conjuntamente con las razones que explican su estudio. Asi mismo se formulan los objetivos
que se esperan alcanzar con este trabajo.

3.2.2 Capitulo 3 (Metodologia y Contenidos del Trabajo)
Recoge la estructura de la metodologia a seguir en el desarrollo de este estudio y la explicacién
de cada una de sus etapas.

3.2.3 Capitulo 4 (Revision y Antecedentes)

Presenta antecedentes bibliograficos, se resaltan los aspectos basicos para el control de los
inventarios y su importancia. Hace referencia a los conceptos basicos relacionados con los
diferentes modelos de inventarios, conceptos de los diferentes sistemas de informacién
manejados por la compania para la elaboracién de informes y toma de decisiones. El apartado
6.2 Disefio del Nuevo Proceso y Algoritmo 4.1.1 Modelos de Inventario. Es la antesala de la
segunda gran seccidn del trabajo donde se formulan y se estructuran las bases para la creacidn
del programa de reaprovisionamiento automatico de las unidades vendidas en las tiendas Seven
Seven y Pat primo.

3.2.4 Capitulo 5 (Proceso Actual y Diagnostico)

Inicia con una presentacién general de las caracteristicas de toda la informacién asociada al
resurtido de las unidades vendidas en las tiendas de la compaiiia, esta informacion constituye
la parte técnica para la aplicacién del modelo algoritmico utilizado en este trabajo.

3.2.5 Capitulo 6 (Recoleccion de y diseiio del proceso)

Recopila toda la informacién necesaria de los diferentes sistemas manejados por la compaiiia,
se exponen el ejemplo de cdmo se deben integrar y relacionar las tablas con la informacion, de
las unidades vendidas y el inventario disponible en bodega y se presenta el nuevo modelo que
debe ejecutar el programa para el reaprovisionamiento.

3.2.6 Capitulo 7 (Comparacion entre procesos)

Muestra la comparacién entre el modelo de resurtido manual y el modelo del resurtido
automatico. Muestra los tiempos de los dos modelos y se resalta la disminucidn del tiempo en
la tarea de resurtir las unidades vendidas.

3.2.7 Capitulo 8 (Presentacion de la herramienta)
Muestra de manera grafica y descriptiva el paso a paso de cdmo se debe utilizar el programa
de reaprovisionamiento.



3.2.7 Capitulo 9 (consideraciones finales y conclusiones)
Enumera las conclusiones obtenidas después del estudio realizado en este trabajo. Se plantean

recomendaciones para la mejora del programa, Finalmente se sugieren posibles lineas de
investigacion en esta temdtica.

4. ANTECEDENTES

Como lo define el diccionario de la real academia “Sistematizar es organizar algo segin un
sistema”, y la sistematizacion es la accién de realizar tareas u operaciones de manera
ordenaday secuencial en busqueda de la reduccién de tiempos de ejecucion, minimizacién
de errores y la optimizacion de los recursos.

4.1 Conceptos términos de definiciones

4.1.1 Modelos de Inventario

Un inventario son todas aquellas unidades de que se mantienen en reserva por una
compaiiia para para usarlos a medida que se requieran en un proceso de fabricacion,
reposicion de ventas o por eventualidades del mercado.

La razén fundamental de que las compafiias mantengan inventarios se debe a las
debilidades que existen en predecir con exactitud la cantidad de unidades vendidas,
unidades solicitadas en un proceso productivo y unidades demandadas por
estacionalidades, por estas razones se opta por mantener inventarios que permitan
reaccionar de manera rapida y eficiente a las necesidades que la compafiia requiera.

Mantener un inventario genera un alto costo, primero un costo de fabricacién o
abastecimiento y segundo en mantener ese inventario en las mejores condiciones para su
utilizacidn, por esto es necesario saber cuanto tener y cada cuanto pedir para cumplir con
la demanda y mantener un inventario ideal a un costo minimo. Las organizaciones
encuentran en los modelos de inventario diferentes calculos cuantitativos que ayudan a
reducir o minimizar los inventarios y a su vez los costos.

4.1.2 Modelo Cantidad Econémica de Pedido EOQ.

Este modelo es utilizado cuando las unidades requeridas tienen un comportamiento
constante o casi constante, y cuando la cantidad solicitada llega en su totalidad en un
tiempo determinado. Para este modelo es indispensable conocer los costos de retencién,
los costos de ordenar y el comportamiento de la demanda. Este modelo proyecta cuando
se debe pedir y en qué cantidades pedir con un costo minimo de inventarios. En el grafico
1 se puede ver el comportamiento de la demanda constante y el flujo de inventarios en un
lapso de tiempo. (Anderson, Sweeny, Williams, Camm, & Martin, 2011)



Grafico 1. Patron Del Inventario Del Modelo EOQ (Anderson, Sweeny, Williams, Camm, &
Martin, 2011)

El inventario se usa a la tasa
de demanda constante
=)
T 0
E
)
-
= Ty i e e NN | ¢ Inventario
- promedio
0 Tiempo

Este modelo considera los siguientes pardmetros:

D: Demanda. Unidades por ano

S: Costo de emitir una orden

H: Costo asociado a mantener una unidad en inventario en un afio
Q: Cantidad a ordenar

El costo anual de mantener unidades en inventario es H * Q/2 y el costo de emitir drdenes
para el mismo periodo es S * D/Q. Por tanto, la funcidn de costo total anuales C (Q) =H *
(Q/2) +S * (D/Q). Si derivamos esta funcidn respecto a Q e igualamos a cero se obtiene la
siguiente formula que determina la cantidad éptima del pedido. (Anderson, Sweeny,
Williams, Camm, & Martin, 2011)

Ecuacion 3. Cantidad Optima de pedido. Q x= ’Zlc)i
h

4.1.3 Modelo de tamaiio del lote de producciéon econémico

Este modelo de inventario igual que el EOQ determina cudnto y cuando se debera realizar
una orden de pedido, la diferencia radica en que el pedido no llega en un envio de tamafio
Q. sino que se suministran las unidades de inventario en un lapso de tiempo constante, es
decir, el la cantidad pedida en un ciclo no se va a realizar en una sola entrega sin que se va
a realizar en varias entregas con cantidades fraccionadas hasta completar la totalidad de las
unidades de este ciclo. En el Grafico 2. Patrén del inventario del modelo de tamafio del lote
de produccién econdmica. Podemos ver cdmo se realizan las entradas de mercancia de
manera gradual durante un ciclo.



Grafico 2. Patrdn del inventario del modelo de tamafio del lote de produccién econdmica.
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(Anderson, Sweeny, Williams, Camm, & Martin, 2011)

4.1.4 Sistemas de Inventario

Existen dos sistemas de inventario: sistema periddico y sistema permanente o perpetuo.

El sistema de inventario periddico realiza un control cada determinado periodo de tiempo
para determinar la cantidad disponible de inventario en una fecha establecida, para esto es
necesario un conteo fisico que por lo general se realiza al terminar un periodo, que puede
ser mensual semestral o anual.

El sistema de inventario periddico no ejerce ningun control constante, y esto facilita la
pérdida de inventario entre los periodos de cada inventario.

El sistema de inventario permanente permite un control constante de los inventarios al
llevar un registro de cada unidad que ingresa o sale del inventario, como este registro es
realizado de manera inmediata, en cualquier momento se puede conocer el saldo exacto
de los inventario, en este sistema de inventarios existen modelos de valuacién dependiendo
del tipo de empresa, los principales modelos son: Método de promedio ponderado, método
PEPS, Método UEPS (Muller,, Sdnchez, Nchez, & Jos, 2004)

4.1.5 Sistemas de Inventario ABC

El sistema de inventarios ABC permite implementar politicas de control del inventario a un
grupo de productos que pertenezcan a una misma categoria que sean representativos para
la empresa en demanda y disponibilidad, lo que permite identificar claramente los
productos que generan mayor utilidad y ubicarlos de tal manera siempre estan a la mano
y en las cantidades adecuadas. (Muller,, Sdnchez, Nchez, & Jos, 2004) (Chiesa, 2004)

4.1.6 Sistemas de Informacion

4.1.6.1 Retail P.P

Este sistema brinda a la compaiiia la informacién de ventas e inventario de cada una de las
referencias en las diferentes tiendas de la organizacion, asi mismo muestra una descripcion
detallada de cada uno de los SKU, es decir muestra toda la estructura a la que esta ligada
una referencia, indica si un SKU (Stock-keeping unit 6 numero de referencia) pertenece a
una prenda masculina o femenina, si es de una categoria especial como City o Weekend, si



pertenece a un tipo de clima calido o frio, el tipo de tela, colores, siluetas, y mucha
informacién necesaria para la toma de decisiones de la organizacion.

4.1.6.2 ERP SAP

El sistema ERP (Enterprise Resource Planning) de SAP es un sistema informatico que le
permite a las empresas gestionar y planificar sus recursos humanos, contables, logisticos,
productivos, entre muchos otros.

Este sistema ofrece diferentes herramientas para la optimizacion de los procesos, asi como
la interfaz de informacién entre las diferentes areas de la compania facilitando la toma de
decisiones por parte de los usuarios.

Los mddulos de aplicacion de este ERP son los siguientes:

Gestion financiera (Fl). Libro mayor, libros auxiliares, ledgers especiales, etc. Controlling
(CO). Gastos generales, costes de producto, cuenta de resultados, centros de beneficio, etc.

Tesoreria (TR). Control de fondos, gestién presupuestaria, etc.
Sistema de proyectos (PS). Grafos, contabilidad de costes de proyecto, etc.

Gestidon de personal (HR). Gestiéon de personal, calculo de la ndmina, contratacién de
personal, etc.

Mantenimiento (PM). Planificacion de tareas, planificacién de mantenimiento, etc.

Gestion de calidad (QM). Planificacion de calidad, inspeccion de calidad, certificado de,
aviso de calidad, etc.

Workflow (WF), Soluciones sectoriales (IS), con funciones que se pueden aplicar en todos
los médulos. (Chiesa, 2004).

4.1.6.3 MICROSOFT OFFICE.

Excel es un programa de Microsoft Office creado para el manejo de hojas de célculo el cual
permite realizar operaciones matematicas, este programa tiene diversas funciones que
permiten organizar y analizar gran informacién de bases de datos.

Excel permite procesar gran cantidad de informacién de texto y cuenta con diferentes
herramientas matematicas que permiten ejecutar multiples calculos.
Las principales funciones de Microsoft Excel son:

e Laelaboracion de tablas

® La creacion de graficas

® Hacer sumas



Hacer restas

Realizar multiplicaciones

La elevacidn a potencias

Realizar horarios, de trabajo o escolares

Crear informes detallados (por ejemplo informes contables).

Sirve para elaborar presupuestos

Permite insertar vinculos a textos u hojas de cdlculo relacionadas

Insertar imagenes (por ejemplo graficas), en las hojas de calculo

Editar hojas de cdlculo de otros programas y plataformas similares compatibles,
como Open office, KOffice y Staroffice, entre otros. (Microsoft, 2017)

5. PROCESO ACTUAL Y DIAGNOSTICO

En el siguiente diagrama podemos evidenciar los tres diferentes procesos que se necesitan
actualmente, para realizar la reposicion de las unidades vendidas desde la bodega.

llustracién 2. Diagrama de Proceso por Mejorar.
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Actualmente el Analista de abastecimiento para realizar un resurtido de unidades vendida
necesita utilizar tres programas diferentes como lo muestra el diagrama de Flujos por
mejorar (Imagen 2), luego de bajas diferente tipo de informacién es necesario cruzar la para
determinar las unidades a resurtir, los procesos necesarios para el reaprovisionamiento
son:

Retail. P.P. Este programa es un sistema de informacidon demasiado robusto, en donde
encontramos todo tipo de informacién relacionada con la venta de los almacenas. Las
consultas pueden contener diversos criterios como: fechas, marcas, almacenes, referencias.
Colores; Tallas; Categorias de producto; Sub-Categorias de producto; composicién; topo de
tela tipo de tejido; precio de venta; unidades de venta; entre muchos criterios, Para el
resurtir las unidades vendidas, Unicamente es necesario consultar los siguientes 6 criterios:
Almacén-Categoria-Referencia-Color-Talla-Cantidades Vendidas.

ERP SAP. En este sistema de informacidn es necesario consultar el inventario disponible
para el resurtido a las tiendas, al descargar este documento es necesario realizar una serie
de filtros necesario para que el reporte arroje los criterios necesarios para el
reaprovisionamiento, estos criterios son: Referencia, Color, Talla y Cantidad Disponible.

Y el tercer programa es Excel de Microsoft, es en este programa donde so cruzan las los
datos de las dos bases descritas anteriormente, pero para ello es necesarios modelar los
datos para que al momento de cruzar la informacién arroje una base facil para que el
analista empiece a repartir lo que tiene disponible en bodega en las tiendas que hayan
generado venta, teniendo en cuenta la clasificacidn de las tiendas por cada categoria.

Para comprender mejor la funcidn del reaprovisionamiento a continuacién doy un ejemplo
con unas pocas tiendas y una sola referencia-color.

De la referencia 28070327 en color 129 se vendieron en total 15 unidades en diferentes
Almacenes, el inventario en bodega son 10 unidades. El objetivo del reaprovisionamiento
es repartir las 10 unidades disponibles en bodega de una manera Optima, y para ello el
programa inicia a reponer la venta de los almacenes en orden de la tienda que se encuentre
en mejor jerarquia de acuerdo al orden de prioridades establecidos por categoria (Tabla 6
Clasificacion de prioridades de tiendas por Ocasion de Uso.).

Como la cantidad disponible es menor que las unidades vendidas. El resurtido re realizara
hasta agotar el inventario. La unidades no cubiertas son reportadas en un informe Ilamado
excepciones.



Tabla 2 Reposicion Unidades Vendidas

Unidades vendidas 15
inv entario en bodega 10
Referencia| Color Almacen anhc.'.lqd Unldc!des
Vendida resurtidas
28070327 12591321-SEVEN/SEVEN LA ESTACION CALI 1 1
28070327 1259(304-SEVEN/SEVEN FERIAS 1 1
28070327|  1259|169-SEVEN/SEVEN PICHINCHA No 169 2 2
28070327| 1259|143-SEVEN/SEVEN CALLE DE LA CRUZ No 143 2 2
28070327 1259(275-SEVEN/SEVEN MEGA MALL BMANGA 1 1
28070327 1259 (308-SEVEN/SEVEN GUAY ABAL MEDELLIN 2 2
28070327 12591213-SEVEN/SEVEN UNICENTRO CALI P/AMERICANA 1 1
28070327|  1259|246-SEVEN/SEVEN TOBERIN 2
28070327 1259(144-SEVEN/SEVEN CALIMANoO 144 1
28070327]  1259[305-SEVEN/SEVEN CALI UNICO 1
28070327 1259(001-SEVEN/SEVEN CIUDAD DE PANAMA 1
Total 15 10

6. RECOLECCION DE DATOS Y DISENO DEL PROCESO

En el presente apartado se definen todos los factores y variables que influyen en el disefio
del nuevo proceso de abastecimiento, asi como el disefio del mismo.

6.1 Variables que Influyen en el Proceso

En el proceso de logistica, compras y abastecimiento interfieren gran cantidad de variables
gue pueden alterar de manera significativa las reposiciones de mercancia a las tiendas.

Dentro de éstas variables se pueden nombrar las temporadas altas de ventas como por
ejemplo, temporada decembrina, amor y amistad, celebracion del dia de la madre y del
padre, corridas de media maratén, entre otras. Estas temporadas obligan a que la labor
operativa de reposicion y resurtido en tiendas se deba realizar de manera constante y
acertada para lograr que las tiendas siempre tengan surtido; y de este modo generar la
mayor cantidad de ventas en la compaiiia.

La aplicacién para el resurtido automatico debe traer la informacién de los dos sistemas de
bases de datos manejados por el drea de abastecimiento para el proceso de resurtido. La
primera base de datos que se debe consultar es el sistema Ultra (Retail), el cual muestra las
ventas de unidades por tienda a nivel de categoria, referencia, color y talla. Datos basicos
para el resurtido. (Ver Tabla 3 Base Ultra)



Tabla 3 Base Ultra

No. ALMACEN CATEGORIA[N.CATEGORIA| REF  |COLOR|TALLA[ VTA SKU
116|MONTEVIDEQ N116 09 Camiseta 45090764 1258 X5 | 1 |09116450907641258X5
173|PITALITO No 173 09 Camiseta 45090619 4677 XL | 2 |091734509061394677XL
285|0UTLET FACTORY 09 Camiseta 28091747 75798 XL | 1 |092852809174775798XL
286|CENTRO NARIA' 01 Camisa 45010629 4479 5 | 3 |012864501062944795
164{LA CANDELARIA No 164 12 Blusa 28121979) 197) M | 1 |1216428121979197M
192|CACIQUE BUCARAMANGA N 192 |12 Blusa 28127106| 8862| XL | 2 |121922812210688062XL
147|C.MAYOR Il No 147 09 Camiseta 28092311) 71023] X5 | 1 |091472809231171023X5

Al tener los datos es necesario agrupar los codigos que identifican la categoria, la referencia,
el color y la talla en un solo cédigo SKU Busqueda. De la siguiente manera:

Imagen 3 Stock Keeping Unit SKU

09

Catégoria.

2809231171023

Referencia.

Tabla 4 Base de datos ERP-SAP

Color.

XS

Talla
La segunda base de datos que se debe consultar, proviene del ERP SAP. Que muestra las
unidades existentes en bodega (ver Tabla 4 Base de datos ERP-SAP), de igual manera se
debe agrupar en un solo cddigo, un SKU de Busqueda con el fin de que la aplicacidn realice
un cruce de los referencias vendidas con las unidades en existencia en bodega.

DESCRIPCION CANTIDAD | TALL
MATERIAL |CATEGORIA CATEGORIA DISPONIBL A COLOR SKU Busqueda
45090764 |09 BUSO 1 XS 11259 09450907641259XS
45090619 |09 BUSO 35 XL 4677 0945090619467 7XL
28091747 |09 BUSO 40 XL |75798 |092809174775798XL
45010629 |01 BUSO 40 S 4479 014501062944795
28121979|12 BUSO 1 M 197 1228121979197 M
28122106|12 BUSO 15 XL |8862 12281221068862XL
28092311 |09 BUSO 2 XS |71023 |092809231171023XS
28060087 |06 BUSO 20 M (9478 062806008794 78M
28060088 |06 BUSO 1 S 10 0628060088105
28060088 |06 BUSO 10 XL |10 062806008310XL
28060089 |06 BUSO S L 10 062806008910L
28060089 |06 BUSO 2 S 10 0628060082105
28060089 |06 BUSO 2 M 10 062806008910M
28060089 |06 BUSO 2 XL |10 0628060089210XL
28060089 |06 BUSO 2 XS |10 062806008910XS




Para que la aplicacién resurta las unidades que encuentra en bodega segln las ventas
reportadas por las tiendas en el sistema Ultra de la compaiiia, deben existir unos criterios
de reparto, debido a que siempre se deben tener en cuenta las tiendas que generan mayor
respuesta de venta y de esta manera dar prioridad en el reparto de las unidades en stock
en el centro de distribucién.

La clasificacion de las tiendas por prioridades depende en gran medida de la Ocasién de uso
de producto ya que hay tiendas especificas que venden mas ropa interior que otras, como
hay tiendas que venden mas accesorios que otras, en el Grafico 3, podemos evidenciar
como ejemplo el comportamiento por ocasién de uso en dos tiendas.

Grafico 3. Clasificacion por ocasidn de uso.
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Por tal motivo es necesario dar una clasificacidn de prioridades de las tiendas por la ocasién
de uso, para que la aplicacion resulta de manera organizada las unidades en existencia. En
la tabla 4, encontramos las ocasiones de uso.

Tabla 5 Ocasion de uso producto.

Cod. Ocasion_De_Uso |Ocasion_De_Uso
33 ACCESORIOS
29 ACTIVE
27 ciTy
26 WEEKEND
34 MUNDO DENIM
11 INTERIOR
31 NIGHT
24 ROPA PLAYA
39 CALCETERIA
38 CALZADO




Para la clasificaciéon de las tiendas por prioridad, se tuvo en cuenta las ventas del ultimo
trimestre en cada una de las Ocasiones de uso de la marca en las 61 tienda que presentan
operacion actualmente, en la tabla 4 se muestra 4 de las 10 ocasiones de Uso y su posicidn
de prioridad en 14 de las 61 tiendas. (Ver Tabla 6 Clasificacion de prioridades de tiendas por
Ocasion de Uso.)

Tabla 6 Clasificacion de prioridades de tiendas por Ocasion de Uso.

CLASIFICACION DE TIENDAS POR OCACION DE USO

N_Sucursal ACTIVE | INTERIOR | ROPA PLAYA | CALCETERIA
061-SEVEN/SEVEN CARIBE PLAZA Na 61 16 3 16 17
113-SEVEM/SEVEN SINCELEJO 113 13 46 20 51
115-SEVEN/SEVEN POPAYAN No 115 34 18 46 22
116-SEVEN/SEVEN MONTEVIDED N116 7 1 13 3
142-SEVEN/SEVEN PRENMIUM No 142 39 41 20 32
143-SEVEN/SEVEN CALLE DE LA CRUZ Mo 143 2 = 2 16
144-SEVEN/SEVEN CALIMA No 144 35 12 19 8
147-SEVEN/SEVEN C.MAYOR Il No 147 52 13 a2 46
148-SEVEN/SEVEN IMPERIAL No 148 37 24 a1 33
149-SEVEN/SEVEN CUCUTA VENTURA No 149 51 11 11 38
150-SEVEN/SEVEN MOLINOS Mo 150 17 20 23 6
151-SEVEM/SEVEN IBAGUE Mo 151 30 19 5 11
162-SEVEN/SEVEN AV CHILE No 162 15 7 35
164-SEVEM/SEVEN LA CANDELARIA No 164 1 B 4

6.2 Diseno del Nuevo Proceso y Algoritmo

En el siguiente apartado, se muestra el nuevo modelo que debe ejecutar el programa para el
reaprovisionamiento.

llustracién 3. Modelo del Algoritmo.
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6.2.1 Consulta de unidades vendidas
Para la consulta de las unidades vendidas el necesario que el programa seleccione la tabla
de Reap_almacenes y traiga la informacion de las unidades vendidas por los almacenes.

6.2.2 Consulta de Inventario

Para la consulta del inventario, el programa deberd seleccionar la tabla Reap_Bod_2006, el
cual extrae el stock disponible en la bodega 80-2006.

6.2.3 Consulta de Unidades Vendidas

Para la consulta de la tabla de prioridades el programa debe consultar la tabla
Reap_Almacenes_Categorias, en donde encontrara el orden en que se debe distribuir las
unidades a reponer. Para ello el departamento de abastecimiento establecié las prioridades
teniendo en cuenta los siguientes factores:

Importancia de tienda en ventas: Para la compaiiia es mads rentable realizar primero el
resurtido a las tiendas que mas generan venta, porque esto garantiza que las unidades
resurtidas van a tener una evacuacién mas rapida.

Clima / Ref. que aplican a cada tienda: Al realizar el resurtido es indispensable revisar cada
categoria de las referencias a reponer, y de esta manera enviar las unidades disponibles de
bodega a las tiendas que por su clima tienen prioridad de envio, por ejemplo al reponer un
Short se le da prioridad a las tiendas que se encuentran ubicadas en ciudades calidas.

Ventas de unidades por referencia diarias: Es el reporte de unidades vendidas en los
almacenes de la compaiiia a nivel nacional.

Disponible de inventario en bodega: Es el inventario disponible en bodega para el resurtido
de las tiendas.

6.2.4 Modelamiento de los datos para cruce

Luego de consultar las diferentes bases de datos el programa debe realizar el cruce de la
informacién entre las unidades vendidas y el inventario disponible y asi proponer una
distribucién acorde a los criterios establecidos por el departamento de abastecimiento
dispuesto en la Tabla 6.



7. COMPARACIONES ENTRE PROCESOS

Se espera realizar la implementacion de una aplicacién que previamente desde el mes de
enero de 2017 se empezd a moldear junto con el departamento de Desarrollo de Sistemas,
lo que se pretende es que Logistica con ayuda de los ingenieros de sistemas den los
lineamientos de los parametros que deberia llevar la aplicacién para que la labor de
reaprovisionamiento se genere de manera automatica y de este modo se libere tiempo a
los funcionarios, se mitigue la fatiga laboral y asi mismo se eviten errores humanos en
cuanto a manejo de informacion.

7.1 Comparaciéon de Tiempos de Aprovisionamiento

7.1.1 Modelo a Mejorar.
En el modelo Actual se tomaron las unidades que repusieron tres trabajadores registradas

cada hora (Tabla 7), con el fin de realizar una simulacién se tomaron los tiempos minimos y
maximos, generando una tabla de simulacion (

Tabla 8). Luego de aplicar la desviacidn estdndar de los datos con una confiabilidad del 95%
se obtuvo que las unidades de reposicion oscilan entre 3278 y 3380. (Tabla 9).

Tabla 7 Tiempos de resurtido manual

Trabajader 1 Trabajodor 2 Trabajodor 3

Lunes | Martes | Miércoles Lunes | Martes | Miércoles Lunes | Marfes | Miércoles
700 am - 8:00am 22 218 22 193 168 20
8:00 am - %:00am 176 172 201 213 217 211
2:00 am - 10:00am 15% 230 18% 248 200 232
10:00 am - 11:00am 161 159 153 22 22 23
11:00 am - 12:00am 162 181 158 83 17 180 183 119 189
2.00 pm - 3:00pm 112 142 15% 5 8l & 168 197 a0
300 pm - 400pm 82 17 82 195 179 104 128 107 162
400 pm - 5:00pm 178 157 137 172 140 134 125 190 122




Tabla 8 Tiempos mdximos y minimos - tabla de simulacion.

tabda simulacién

Min Max Lunes Marfes Miércoles
158 22 17& 185
Zz 217 205 202
159 z 187 154
153 237 212 173
83 189 114 150 152
a0 127 184 121 114
z 195 145 159 177
22 0 185 145 152
Total | 529 1.385 | 1.330 |
| Toal unidades | 3,344 |

Tabla 9 Desviacion estdndar con una confiabilidad del 95%.

REFLICAS X Intervale de confianza |
1 337
3503 X-Barra 3329
3410 N 100
3286 n
3319
31596 Confiabilida 0.5

242 Significacion 0.05

263
3130 | 3278 | < H =
10 3351
1 3405
3416

74
3368
3457
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Los tiempos registrados de la reposicion semanal evidencian que en promedio un
trabajador repone de 3278 y 3380 unidades en 16.8 Horas. (Tabla 10 Tiempo de reposicion
manual)



Tabla 10 Tiempo de reposicion manual

Eventos Unidades Minutes foema manual
3317 1025
2 3503 F85
3 3410 1184
4 3286 1077
5 3319 20
& 3198 1085
7 3242 1152
a8 3263 734
¢ 3130 1180
10 3351 1075
1 3405 820
12 3416 Fas
13 3274 1020
14 3358 ]
15 3457 Déd
Minutcs 100%.3
oras 148

Modelo Propuesto:

En el modelo propuesto se registraron los tiempos de reposicién por el programa de
Reaprovisionamiento automatico, Ver Tabla 10, se registraron los tiempos maximos y
minimos para generar la simulacidén, con una confiabilidad del 95% los tiempos de
reposicion del programa estan entre 71 y 77 minutos. (Tabla 11 Tiempo de reposicion por el
programa. Y Tabla 12 Tiempos - simulacion de la reposicion por el programa)

Tabla 11 Tiempo de reposicion por el programa.

Trabajador 1

Lunes Miercoles Viernes
71 65 76

Trabajador 2

Lunes Miercoles Viernes
81 76 81

Trabajador 3

Lunes Miercoles Viernes
83 62 80
Min Max
62 81




Tabla 12 Tiempos - simulacion de la reposicion por el programa

REPLICAS| X Intervalo de confianza |

1 81.00
74.00 X-Barra 74
68.00 S 6
7400 n 15
80.00
66.00 Confiabilidad 0585
75.00 Sienificacion 0.05
81.00
76.00 | pal | < =
10 2.00
1 73.00
12 68.00
13 3200
14 81.00
15 73.00
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Al comparar los tiempos del proceso de aprovisionamiento de unidades vendidas, de
manera manual y a través del programa se obtuvo que en promedio un trabajador repone
entre 3278 y 3380 unidades entre 12.2 y 19.7 horas a la semana,. Mientras que al hacer la
reposiciéon a través del programa las mismas unidades se reponen en 3.5 y 3.8 horas.
(Grafico 4. Comparativo en minutos del resurtido manual versus el automdtico.)

Grafico 4. Comparativo en minutos del resurtido manual versus el automadtico.
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Grafico 5 Comparativo en unidades resurtidas manualmente versus el automdtico
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De esta manera al comparar el indicador de tiempo semanal, en el proceso de resurtido

manual y el automatico se obtuvo el siguiente resultado:
Modelo Anterior:

Ecuacion 4. Indicador del tiempo semanal — método manual.

16.8 horas Semanales
X 100 = 37.3%

45 horas semanales

Modelo Nuevo:

Ecuacion 5. Indicador del tiempo semanal — método automatico.

3.8 horas Semanales
45 horas semanales

X100= 7.7%

En el modelo de reposicion manual, cada trabajador gastaba el 44.4% del tiempo laboral
por semana, en la reposicion de las unidades vendidas de acuerdo a la disponibilidad de
inventario en bodega, mientras que al realizar el proceso tres veces por semana a través del
programa de Reaprovisionamiento automatico el trabajador utiliza tan solo el 7% del
tiempo semanal en esta tarea. En total se obtuvo una reduccién de tiempo al pasar de 19.8

a 3.8 horas.




8. PRESENTACION DE LA HERRAMIENTA

En este apartado, se presenta de manera grafica y descriptiva el paso a paso de como se debe
utilizar el programa de reaprovisionamiento.

8.1 Acceso al programa

Se ingresa a un escritorio remoto donde se encuentran las diferentes aplicaciones de la
compainiia. Se da ejecutar a REAPROV ALM

llustracién 4. Acceso la Aplicacion.
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»
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REAPROV ReporteA s - uHRPPDA EXE UMENUS.EXE Remote
ALM CONFECCION Desktop

Se solicita ingresar el nombre del usuario y la contrasefia asignada para hacer uso de la
plataforma remota

8.2 Validacion de Acceso

llustracion 5. Validacion de Acceso
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Nuevamente se solicita un usuario y una contraseiia para ingresar a la aplicacién

llustracion 6. Validacién de Contraseina

8 Reaprovisionamiento

Maestros Reaprov. Linea Reaprov. Moda Femenino Reaprov. Moda Masculino Reaprv. Seven Sewven Reaprovisionamiento

5 REAPROVISIONAMIENTO DE ALMACENES [ <]

User name

Tt Fms)

Password

Actual. 2091. oK I Cancel

Al ingresar a la herramienta se muestran los pardmetros de seleccién.

8.3 Seleccidn de Filtros.

llustracion 7. Seleccién de filtros.

- [Reaprovisionamiento Almacenes Seven Seven]
Maestros Reaprov. Linea | Reaprov. Moda Femenino Reaprov. Moda Masculino  Reaprv. Seven Seven  Reaprovisionamiento  Salir

|| Sugerido Autom. y de Alm. I Consulta Pedido | Excepciones | Almacenes Generados |

Num. de Dias atras a Consultar: 0 ( sulta la fecha actual)

Multiplicar Sugerido por : [i] ad = erar REAPROVISIONAMIENTO REFERENCIAS DE ALMS. SEVEN SEVEN

Seleccione Almacén : %, Consultar B3 Exportar a Excel




Al ingresar a la aplicacién se da inicio al reaprovisionamiento Seven ¢ Seven

llustracion 8. Seleccion de Filtros.

Reaprv, Seven Seven
N

En esta pantalla se le seleccionan los dias que se desea generar el resurtido con un maximo
de 5 dias atras, que el programa se disefid para que este proceso se haga por lo menos dos
veces a la semana

llustracidn 9. Seleccién de Tiempo.

¥ Reaprovisionamiento - [Reaprovisionamiento Almacenes Seven Seven]

Reaprv. Seven Seven

Sugendo Autom. y de Alm, | Consuts Peddo | Excepoones | Almacenes Generados |
Num. de Dias atras a Consultar: > ks la fachs actual)

Multiplicar Sugerido por : 0 Se cantdad sugenda ol genersr  REAPROVISIONAMIENTO REFERENCIAS DE ALMS. SEVEN SEVEN &, Consultar Todos los alms.

Seleccione Almacén : 164-SEVEN/SEVEN CANDELARIA Bl % consultar B Exportar a Excel

El analista selecciona la tienda que desea reaprovisionar de las referencias que vendido en
el lapso de tiempo seleccionado.

llustraciéon 10. Consulta por tienda.

¥ Reaprovisionamiento - [Reaprovisionamiento Almacenes Seven Seven]

Sugerido Autom. y de Alm. | Consukta Pedido | Excepciones | Almacenes Generados |
(0 consulta ia fecha actual)

Num. de Dias atras a Consultar: 5

Multiplicar Sugerido por : 0 S 3 can ugerida al generar  REAPROVISIONAMIENTO REFERENCIAS DE ALMS. SEVEN SEVEN . Consultar Todos los alms.

Seleccione Almacén : 1 1A B & consultar B Exportar a Excel




Para este ejemplo se optd por consultar todas las tiendas

llustracién 11. Ejemplo de consulta por tienda.

¥ Reaprovisionamiento - [Reaprovisionamiento Almacenes Seven Seven]

Reaprv. Seven Seven

Sugerido Autom. y de Alm. | Consulta Pedido | Excepciones | Almacenes Generados |
Num. de Dias atras a Consultar: 5 | (0 consulta la fecha actual) CONSULTA DATOS DE 6 DIAS

Multiplicar Sugerido por : 0 ugenda al generar REAPROVISIONAMIENTO REFERENCIAS DE ALMS. SEVEN SEVEN @&, Consultar Todos los alms.

Seleccione Almacén : 164-SE SEVEN CA H| & consuttar Bl Exportar a Excel ™ Generar

Grand Summaries

8.4 Generacion de formato de pedido.

Al terminar la consulta se exporta a un documento en Excel con el formato listo para subir
el pedido por la plataforma SAP, (Tabla 13 Pedido en formato de Excel.)

Tabla 13 Pedido en formato de Excel.

CLASS PED [ SOLICITANTE DESTINATARIO ALMACEN MATERIAL COLOR | XS [s |M|L x_le
ZNCO 1000004370 [8000005013 |164-SEVEN/SEVEN CANDELARIA 28160196 |164 5763 1{2[ 2
ZNCO 1000004370 [8000004884 |149-SEVEN/SEVEN CUCUTAVENTURA No 149 28160196 [149 5763 2
ZNCO 1000004370 {8000005017 |182-SEVEN/SEVEN DE LA 82 28160196 [182 5763 3
ZNCO 1000004370 [8000004912 |192-SEVEN/SEVEN CACIQUE BUCARAMANGAN 192 (28160196 {152 5763 2
ZNCO 1000004370 [8000004866 |061-SEVEN/SEVEN CARIBE PLAZA No 61 28160196 |061 5763 1
ZNCO 1000004370 [8000004926 |218-SEVEN/SEVEN BUENAVISTA SANTA MARTA 28160196 [218 5763 2
ZNCO 1000004370 [8000004885 |150-SEVEN/SEVEN MOLINOS No 150 28160196 [150 5763 2
ZNCO 1000004370 {8000005006 |144-SEVEN/SEVEN CALIMA 28160196 |144 5763 2
ZNCO 1000004370 [8000012815 |333 - SEVEN/SEVEN MULTIPLAZA 28160196 333 5763 1
ZNCO 1000004370 8000004886 |151-SEVEN/SEVEN IBAGUE No 151 28160196 |151 5763 1
ZNCO 1000004370 [8000010318 |296-SEVEN/SEVEN JARDIN PLAZAC 28160196 |296 5763 2]2| 1
ZNCO 1000004370 [8000009637 |287-SEVEN/SEVEN CEDRITOS 28160196 |287 5763

ZNCO 1000004370 [8000005008 |147-SEVEN/SEVEN CMAYOR Il No 147 28160196 147 5763 2
ZNCO 1000004370 {8000004869 |115-SEVEN/SEVEN POPAYAN No 115 28160196 [115 5763 11
ZNCO 1000004370 [83000004999 |214-SEVEN SEVEN MONTERIA BUENAVISTA 28160196 |214 5763 2
ZNCO 1000004370 {8000005005 |116-SEVEN/SEVEN MONTEVIDEO No 116 28160196 [116 5763 11
ZNCO 1000004370 [8000004909 |188-SEVEN/SEVEN PORTAL DEL PRADO 28160196 |188 5763 2
ZNCO 1000004370 {8000005028 |246-SEVEN/SEVEN TOBERIN 28160196 [246 5763 1411
ZNCO 1000004370 [3000004928 |220-SEVEN/SEVEN LA ESTACION IBAGUE 28160196 |220 5763 2
ZNCO 1000004370 {8000005016 |181-SEVEN/SEVEN PLZA DE LAS AMERICAS 28160196 |181 5763 12| 1




9. CONSIDERACIONES FINALES Y CONCLUSIONES

A continuacién, se presentan las conclusiones que se desprenden del trabajo realizado. Para
mas claridad esas conclusiones se han estructurado en varios bloques.

9.1 Consideraciones Sobre el Desarrollo del Proyecto

A través de la recoleccidon y el analisis de los datos del comportamiento de las unidades
vendidas en las diferentes categorias y las diferentes tiendas, pude apreciar el grado de
independencia que tiene cada tienda, lo que hace que los datos no se asemejen de una
tienda a otra. Es por esta razén que se hace necesario que al momento de resurtir las
unidades vendidas, se realice de acurdo a las tablas de clasificacion por categoria (Tabla 6).

Seria necesario incluir una categorizacion de tiendas por prioridad de venta clasificados en
los diferentes climas del pais, debido a que es aconsejable repartir las unidades disponibles
en bodega, a los almacenes que se ajusten al tipo de prenda y su clima.

Es necesarios resaltar que los datos recolectados para la clasificacién de las tiendas que se
usaron. Pueden tener estacionalidades marcadas por eventos del mercado, es decir que los
datos suministrados pueden tener un comportamiento de ventas anormal, lo que puede
que la clasificacién no se encuentre acorde con el comportamiento real de ventas.

9.2 Conclusiones

La herramienta de Reaprovisionamiento automatica desarrollada, logré reducir
significativamente el tiempo en la ejecucién la reposicidn de unidades vendidas reportadas
por las tiendas Seven e Seven y Pat primo a nivel nacional.

Se establecieron los criterios necesarios, como la participacién por ocasidén de uso para la
gue la herramienta haga una reposicion adecuada a los almacenes.

El tiempo de la tarea de reposicion se redujo de 16.8 horas semanales a 3.5 horas, es decir

del 37.3% al 7.7% del total del tiempo semanal en la labor de resurtido. En total se redujeron
13.3 horas de trabajo, el cual estaba causando fatiga laboral.

9.3 Recomendaciones de Uso

Es necesario que los analistas de abastecimiento actualicen periédicamente, las tablas de
las prioridades por categoria de producto, ya que el mercado es muy fluctuante y estas
clasificaciones van teniendo modificaciones, para ello es necesario estd monitoreando
continuamente el comportamiento de la demanda y asi tener unas tablas de clasificacion
ajustadas.



Es importante que los analistas del departamento de Planeacidon y Abastecimiento
descarguen el informe de excepciones que tiene la herramienta, ya que este muestra las
unidades que no se repusieron debido a que el inventario disponible en bodega no era
suficiente. El analista debe tomar las medidas necesarias y realice los traslados
correspondientes de las tiendas que no han presentado venta.

Igualmente es necesario que los analistas encargados de resurtir las unidades vendidas,
realicen periédicamente y sin falta la reposicion, es decir que si el analista repone la venta
delosdias 1, 2, 3,4, y5, la préxima vez tiene que se disponga a realizar la reposicion debe
hacerlo de los dias 6, 7, 8, 9 y 10. Ya que si el analista se salta unos dias, la venta de esos
dias saltados, nunca sera resurtida.

9.4 Nuevas Lineas de Investigacion

En relacion al modelo de reaprovisionamiento automatico presentado en este trabajo de
investigacion. Se hacen interesante obtener modelos de resurtido realizados por otras
organizaciones, para generar una mejora continua.

Otra posible linea de trabajo es la reposicién de las unidades vendias, del inventario
disponible en las mismas tiendas que no han generado venta, es decir la generacién de
traslados entre tiendas.
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