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GLOSARIO

Cadena de suministro: Movimiento de materiales, fondos, e informacién
relacionada a través del proceso de la logistica, desde la adquisicion de materias
primas a la entrega de productos terminados al usuario final. La cadena del
suministro incluye a todas los vendedores, proveedores de servicio, clientes e
intermediarios.

Canales de Distribucion: Los cauces de la venta apoyados por una empresa.
Estos pueden incluir ventas del menudeo, Ventas de asociados de distribucion (por
ejemplo, venta al mayoreo), Ventas del fabricante de equipo original, intercambio de
Internet o ventas del mercado, y subastas de Internet.

Canales Logisticos: Lared de cadenas de suministro participantes comprometidas
en almacenamiento, manejo, traslado, transporte y funciones de comunicaciones
gue contribuyen al flujo eficaz de los bienes.

Costos de almacenaje de inventario: Una medida financiera que calcula todos los
costos asociados con sostener una unidad en almacenamiento, normalmente
expresado como un porcentaje del valor del inventario. Incluye inventario-en-
almacenamiento, almacenaje, obsolescencia, deterioro o0 estropeo, seguro,
impuestos, depreciacion y costo de manejo.

Logistica: Segun el Council of Logistics Management (CLM), logistica es el proceso
de planear, implementar y controlar Efectiva y eficientemente el flujo y
almacenamiento de bienes, servicios e informacion relacionada del punto de origen
al punto de consumo con el propdsito de cumplir los requisitos del cliente.

Rotacion de Inventario: El costo de los bienes vendidos dividido por el nivel
promedio de inventario disponible. Este indicador mide cuantas veces el inventario
de una compafiia se ha vendido durante un periodo de tiempo. Operacionalmente,
las rotaciones del inventario son medidas como el total de los bienes al pasar por la
cadena dividida por nivel del promedio de inventario para un periodo dado.
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Centro de distribucion — CEDI: Base de operaciones de almacenamiento y
procesamiento del inventario destinado a optimizar la distribucion bajo una filosofia
de gestidn integral de la cadena de abastecimiento.

Flete: Valor del traslado de la mercancia en un transporte determinado.

Manto asfaltico: es una lamina prefabricada 100% impermeable, flexible y de larga
duracion. Los mantos asfalticos se utilizan para impermeabilizar cubiertas o terrazas
expuestas a la intemperie o con acabado en piso duro, jardineras, vigas canales,
juntas de dilatacion, muros de contencion, revestimiento de ductos, estructuras
metalicas, reparacion de tejas de fibrocemento, bajo teja y en cualquier superficie
que requiera impermeabilizar.

Impermeabilizar: La impermeabilizacion es la proteccion contra efectos que el
agua puede causar a una edificacion y se debe considerar como un seguro de vida
del edificio, a la vez que da confort (salud) a quienes lo ocupan, tanto las
antiestéticas manchas de humedad sobre la superficie de un muro, como las
dafiinas filtraciones en techos y azoteas de casas Yy edificios, se pueden evitar con
una amplia gama de materiales impermeabilizantes. Aunque la mejor manera de
lograr buenos resultados, proteger los techos fuera de la época de lluvias,
realizamos trabajos emergentes, solucion a goteras y filtraciones de forma
emergente.

Optimizar: Conseguir que algo llegue a la situacion oOptima o dé los mejores
resultados posibles,buscar mas eficacia o mayor eficiencia en el desempefio de
alguna tarea.

Andlisis ABC: Método de analisis en el cual se clasifican los articulos comprados
o vendidos por una empresa. Los articulos se clasifican en 3 grupos por orden
descendente de su consumo anual, de su volumen de almacenaje, de los
volumenes respectivos de venta o de compra o de cualquier otro criterio.
Sustancialmente, el método ABC es una aplicacion de la regla de Pareto (o regla
del 20/80) segun la cual el 20% de las unidades presentan el 80% del valor global
o de la cifra de negocio.
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Almacenamiento: Accidn de guardar los productos que se movilizan a través de la
cadena de abastecimiento, antes de su llegada al comprador destino.

Diagrama de recorrido: Diagrama o modelo a escala que muestra el lugar donde
se efectuan las actividades determinadas y el trayecto seguido por los trabajadores,
los materiales o el equipo a fin de ejecutarlas.

13



RESUMEN

Nuestra clara y definida intencion en este trabajo de grado en la empresa
SUPERTECHOS COLOMBIA S.A.S es contribuir al mejoramiento continuo del
proceso logistico que alli se realiza a diario. Analizar como funciona esta empresa
nos dejo visualizar los procedimientos actuales y asi poder realizar nuestro aporte
con una nueva propuesta optimizada.

Inicialmente se realiz6 la recoleccion de la informacién necesaria para realizar un
analisis detallado de forma directa dentro de la empresa, de los datos alli
recopilados se lograron identificar elementos de gran peso en la posterior
generacion de propuestas.

Para lograr llevar a buen término el objetivo planteado en la empresa escogida para
esta propuesta, definimos trabajar con herramientas de uso comun en los estudios
de técnicas y métodos de trabajo, los cuales nos permitieron dar libre desarrollo a
las actividades de analisis que se fueron suscitando al interior de los procesos de la
empresa.

Todo el trabajo realizado en SUPERTECHOS COLOMBIA S.A.S nos permite
afirmar que en esta empresa se inicia un proceso serio y disciplinado, en busqueda
de hacer que los diferentes procesos, estén estandarizados y normalizados,
implicando a todo el personal operativo y administrativo para que se comprometa
con la aplicacion de las mejoras que se han propuesto. Es claro que el mejoramiento
continuo no parte de solo el personal directivo u operativo, ya que se deben
mancomunar esfuerzos para ver los resultados.

Esta empresa es consciente el dia de hoy que “el tiempo y almacenamiento
representa dinero”, que es posible obtener una mayor eficiencia con los productos,
y un logro mas tangible de los objetivos, si se crea una cultura de orden y de mejoras
enfocadas, fortaleciendo los puntos débiles del engranaje logistico actual, y
consolidando aun mas todas aquellas herramientas que han permitido el
crecimiento hasta la actualidad.
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SUMMARY

Our clear and definite intention in this degree work at SUPERTECHOS COLOMBIA
S.A.S company, is to contribute to the constant improvement of the logistic process
that there is realized daily. To analyze how it works, this company allows us to
visualize the current procedures and being able to realize our contribution with a new
optimized offer.

Initially, the compilation was performed with the information necessary to realize
a detailed analysis of direct form inside the company, the compiled information was
achieved to identify elements of great weight in the later generation of offers.

To manage to take to good term the aim raised in the company chosen for this offer,
we define work with tools commonly used in studies of techniques and methods of
work, which allowed us to give free development to the activities of analyses that
were provoked to the interior of the processes of the company.

All work performed in SUPERTECHOS COLOMBIA S.A.S allow us to confirm that
here begins a serious and disciplined process, seeking to make the different
processes are standardized and normalized , including the whole operative and
administrative staff, to commit itself to the implementation of the improvements that
have been proposed. It is clear that continuous improvement not only part of the
management or operational staff as they should join efforts to see the results.

This company is aware today that "storage is time and money’”, it is possible to
achieve greater efficiency with the products, and most tangible achievement of the
objectives , if a culture of order and creating focused improvements , strengthening
logistical weaknesses of the current gear, and further consolidating all those tools
that have allowed growth to date.
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INTRODUCCION

Supertechos Colombia S.A.S es una empresa dedicada a la comercializacion de
productos asfalticos impermeabilizantes; el presente trabajo tiene como finalidad
proponer métodos de mejora en los procesos de almacenamiento y distribucion
logistica para la empresa Supertechos Colombia S.A.S, teniendo presente el
recurso con el que cuenta la empresa para ejecutar el planteamiento propuesto.

La empresa tiene una desventaja y es que no cuenta con un manejo estandarizado
de los procesos, lo cual hace que el trabajo se comience desde cero.

Por lo tanto se analizara cada uno de los procesos por medio de visitas y partiendo

de esto se propondra un plan de trabajo que de la solucion correcta y asi poder
optimizar costos, mano de obra, almacenamiento, tiempos de distribucion.

16



1. DESCRIPCION DEL PROBLEMA
1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

En la empresa SUPERTECHOS COLOMBIA S.A.S no se cuenta con una
planeacion estratégica para importar y distribuir los productos fabricados por la
empresa Bituplast C.A ubicada en Maracaibo, Venezuela.

Una o dos veces al mes se importan los productos desde Venezuela sin tener en
cuenta una programacion basada en un presupuesto de ventas, lo que conlleva a
que el almacenamiento en la bodega sea utilizado en una buena proporcion con
producto en stock de baja rotacion.

La bodega cuenta con 10,7 m de ancho y 50,7 m de largo, el espacio no esta bien
optimizado ya que la mercancia esta distribuida a lo largo y ancho de la bodega de
almacenamiento, pero no cuenta con un sistema que permita aprovechar la altura
del lugar.

Los mantos se deben ubicar de forma vertical para evitar deterioros y posibles
productos no conformes y devoluciones de los clientes, y aunque es asi como
realmente se encuentran almacenados, algunas de las principales inconformidades
que se presentan en la actualidad se deben principalmente a que no tienen
proteccién para colocar sobre el suelo y que la altura de la bodega no esta siendo
aprovechada.

No se tiene marcado el espacio de almacenamiento de manera que se pueda
identificar de manera facil cual es la ubicacion de cada referencia, actualmente la
empresa cuenta con 57 referencias aproximadamente donde unas 20 tienen mas
rotacion que las otras, pero estratégicamente no estan bien distribuidas lo que
genera saturacion de producto en algunos puntos de la bodega y para nuevos
descargues de material importado toca remontar productos, exponiéndolos a dafios.

No se cuenta con zonas demarcadas y con localizaciones de producto, de forma
que cualquier integrante de la compafia pueda facilmente ubicar alguna referencia

17



gue sea requerida y que no sean solamente las personas encargadas del almacén
las que conozcan la ubicacién, ademas que visualmente no se puede identificar
que producto tiene alta y baja rotacion.

Dentro de la bodega se puede identificar claramente que debido a la gran cantidad
de productos almacenados y a la falta de optimizacién de la altura, se hace uso de
lugares inadecuados para el almacenamiento, tales como el bafio y escaleras que
no son de circulacion pero no es recomendable almacenar ya que el material puede
correr riesgo de dafio o al momento de coger un producto alguna persona puede
tener un accidente laboral.

Imagen 1. Lugar inadecuado de almacenamiento- fuente supertechos Colombia
SAS.

‘»..

I'-I/l]E/EU

Fuente: Elaboracion propia
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Imagen 2. Almacenamiento actual en bodega- fuente supertechos Colombia SAS.

14/02/2015

i

Fuente: Elaboracion propia

En cuanto a la distribucion a nivel regional no se hace en las mejores condiciones,
no se cuenta con proveedores de transporte que estén en plena capacidad de
cargue y descargue de la mercancia, que garanticen la calidad del producto y que
ademas cuenten con todas las condiciones legales y necesarias para llevar un
control claro de facturas de pagos.

A nivel nacional no se tiene un estandar de fletes, se trabaja con 4 transportadoras
con las que no se han establecidos costos fijjos de transporte a las diferentes
ciudades del pais. En ocasiones un envi6 a una ciudad con el mismo transporte
puede variar entre $100.000 y $ 300.000 en su costo total, sin una razén logica del
porque varia el flete.

Algunas de las posibles causas de la problematica son: que no se cuenta con un
manual de funciones por cargo que permita estandarizar, asumir y delegar
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responsabilidades en una misma persona, la falta de un presupuesto de ventas no
permite programar las compras de manera que se pueda optimizar la importacion
de mercancia que tiene alta rotacioén, los productos de baja rotacion que se
encuentran en bodega generan altos costos de almacenamiento, deterioro de
mercancia e inventario estancado que no genera ingresos a la compafia, ocupa
espacio que puede ser necesario para producto que realmente se necesite y que
tenga alta demanda en el mercado.

Tabla 1. Inventario final 2013- fuente Supertechos Colombia SAS.

ACAEADOE FINALES §T23 BITUCOLOR VERDE x cunete Und. &1
ETAT PINT. ALUMINIO « ke Und. 21

ET16 PINT. ALURBAINIO 5 qalén Lind. 143

Total ACAEADDE FINALES 25T
EMYAZADDE ET5T BITUPARKW AT « cufcke Und. 3
£T52 CARTUCHD AZFALTO 20LIDG OXI0ADD Lnd. 4

2T42 CEMENTO PLASTICO x cuarta Und. 504

ET15 CEMENT O PLASTICO x cufcke Und. 164

£T14 CEMENT O PLASTICO x qaldn Und. ET

ET1S INTERFRIMER A v B Und. g

ET1 PRIMER: IMPRIMADOR: « cufcte Lind. 21

£T53 PRIMER IMPRIPADOR 1 qaldn Und. 204

ET13 PRIMER: SUPER: « cufcts Und. 40

ET15 FELLADCR DE CAPA x cufete Lind. 3

Total ENY ASADDE 1220
FAANTOE ALTO-PROTEGIDOE ST BITUJALUM ADH. [2,2mm) Und. G436
ETI0 BITUALUR ADH. [3mm] Lnd. 22

ETH BMTUALUM ADH. Rojo [2,2mm] Und. [

ETS0 BTUALUR ADH. Yerde [2,2mm] Lnd. 00

ETTEMUALUM ET [3mm] Und. 441

ET5 GRANULADOD ROJO FIERA DE YIDRIO [3mm) Und. 5T

ET5& GRANULADC YERDE FIERA DE VIDRIO [3mm]  Und. 13

Total MANTOS ALTO-PROTEGIDODE 113
FANTOE FIERA OE VIDRIO ET56 3mm ETD Und. 200
ETE1BITULIME 3 "Clima Frio" [2,2mm] Lnd. 22

ET1BMULINE 3 [2,2mm] Und. 613

ST43 BETF 3,2 SUPER "Clima Fric" [3,2 mm] Und. 2

ET3IETP 3,2 SUPER [3,2mm] Und. T

ET2 2P-27[2,Tmm] Und. 1034

Tatal MANTOS FIERA DE ¥IDRIO 2853
MARNTOE POLIEETER T3 POLIESTER 4mm Und. 453
ET43 POLY 3mm [120gr) Und. 160

ET6 POLY ETANDARD Smm 130 ar] Lind. a3

ETS5 POLY-GRANULADD "POLYGLASE" GRIE [3mm]  Und. 38

ET54 POLY-GRAMNULADD "POLYGLAZE" VERDE [3mm’ Und. a0

MANTOE POLIEETER ETE0 POLTLINE 3 "Clima Fria” [2,5mm] Lnd. 0T
FAAMTOE POLIEETER ET41POLYLIME 5 [2,5mm] Und. [
Tatal MANTOS POLIESTER Sh22
LA AE ET25 CINT A AUTOADHEEIW A = 10:m Und. S48
RLIARNAE ET26 CINT A ALTOADHEEIY & « 20cm Und. 136
RUANAE ET25 CINT A ALTOADHESIY A ¢ F5cm Lind. 3z
Eodegu: P& RUANAE ET23 CINT A ALTOADHEEINA ¢ S0em Und. 23

Total FUANAT
Tatal Bodega: PALACE
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Tabla 2. Ventas 2014- fuente supertechos Colombia SAS.

Wentas por produetn afo 204

ReferenciafProducto B b Mano Bl Mao Dm0 o Bgosto Bt O Mo O To
STHRPCLY (g % il !
ST BITUALUMET [3nm) il i
STERCINTA ALTOAHESIA s 2em Booon
STERCARTUCHD ASFALTOS0LID0 4OADO :

§T2ZP20 (2T
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Tabla 3. Ventas 2014- fuente Supertechos Colombia SAS.
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1.1 ANTECEDENTES

La empresa Ducon S.A.S En la empresa Ducon S.A.S por mucho tiempo se tuvieron
problemas de almacenamiento debido al poco espacio para la ubicacion de la
mercancia, esto generaba alta improductividad al momento de hacer los despachos
a los clientes. La optimizacion de la altura de las bodegas garantizo mayor espacio
de almacenamiento y mas orden del producto, ademas de un mejor control de la
mercancia en planta, permitié identificar qué proyectos estaban listos para
despachos y se garantizo que todos los elementos del mismo cliente fueran
identificados con un rotulo diferenciador.

El trabajo realizado en toda la cadena logistica de almacenamiento, empaque y
despacho garantizo la reduccién de costos de reprocesos por malos despachos en

un 71%.

Imagen 3. Reprocesos- Ducon SAS.

Afio 2013 vs 2014
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Fuente: Ducon SAS

Aument6 el cumplimiento de entrega a los clientes en un 8.3%.
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Imagen 4. Cumplimiento- Ducon SAS.
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Fuente: Ducon SAS

Para mejorar los procesos anteriormente mencionados, se hecesito de capacitacion
constante al personal implicado, se necesitd hacer uso de la tecnologia y los
sistemas de informacion que interactdan internamente y se conectan los clientes.

Algunas de las mejoras son las siguientes:

e Programacion controlada por los supervisores para el area de empaque, basada
en la capacidad de produccioén del proceso.

e Seccionar el sistema en ventanas necesarias para habilitar el producto terminado
y parcial al area de despacho.

e Adjuntos de documentacién necesaria para la ejecucion de las tareas
programadas.

e Localizaciones de producto en la zona de despacho.
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Implementacion de cddigos de barra en los stickers de rotulaciébn de cada
elemento

Implementacién de tablas de despacho con pistolas lectoras de cédigos de barras
mediante wi-fi.

Correo electronico automatico al cliente al momento de cargar su mercancia
informando que va a ser despachada.

Entrega de remision impresa informando cantidad de paquetes y contenido de
los mismos en la entrega.

Descargue automatico de inventario al momento de sacar la mercancia del
almacén mediante 6rdenes de trabajo.

Codificacion de cada uno de los elementos de inventario direccionado al grupo
perteneciente.

En el afio 2009 en la universidad pontificia bolivariana, escuela de administracion e
ingenieria; Bucaramanga. Se planteé una propuesta de mejora para un sistema
logistico de distribucion orientado a la mejora del servicio al cliente de la ferreteria
CHP Materiales.

El propédsito del proyecto fue explicar como un sistema de logistica de distribucion
de planta ayuda a dar cumplimiento a los requerimientos de los clientes, logrando
establecer un sistema organizado dentro de la bodega de almacenamiento de
inventario, para poder despachar con mayor eficacia y eficiencia los pedidos,
pensando en el mejoramiento del desempefio de la distribucién de los bienes.

Esta propuesta se hizo con el fin de dar solucion a los siguientes problemas:

Inadecuada ubicacién de los productos en la bodega

Exceso del tiempo en los almacenamientos

Los pasillos para transportar los productos son reducidos

Demora en la recoleccion de pedidos

Deficiencia en el servicio al cliente

Algunas de las propuestas de mejora fueron:

Programar capacitaciones trimestrales para el personal nuevo y antiguo de la
empresa.
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Realizar un manual en donde se indiquen los productos que vende la ferreteria y
como almacenarlos.

Almacenar los productos por linea.

Demarcar las zonas de almacenaje.

Invertir en estanterias.

Diseflar una zona de almacenaje para cada linea de productos, con sus
Respectivos pasillos.

Programar con los proveedores un tiempo promedio de entrega e informar a jefe
de logistica la cantidad de productos pedidos.

Realizar una tabla en donde se indique el tiempo maximo de almacenaje
recomendado por el fabricante.

Implementar el método PEPS.

Estipular un tiempo limite de rotacion con los proveedores.

Realizar distribucion de planta.

Realizar la demarcacion de las zonas.

Especificar las zonas de almacenamiento para para cada linea de producto.

No dejar agotar el inventario.

Revisar los productos antes de enviarlos.

Disefiar una zona de recepcion y control.
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1.3 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢, Como optimizar la operacion logistica de la empresa Supertechos Colombia S.A.S.

para minimizar costos?
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2. OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL.

Optimizar la operacion logistica de la empresa Supertechos Colombia S.A.S. Para
disminuir costos y optimizar espacios.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS.

e Proponer la caracterizacion de los proveedores de servicios de transporte
para la distribucion de mercancia a nivel nacional y regional, para disminuir
sobre costos en la contratacion de transportes.

e Determinar cuales son los productos con alta y baja rotacion partiendo de las
ventas y basados en los movimientos de inventario inicial y final del afo

inmediatamente anterior.

e Elaborar propuesta de redisefio de almacenamiento en bodega.
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3. JUSTIFICACION.

La logistica de Supertechos S.A.S en la actualidad es funcional para la necesidad
actual de la empresa, pero a medida que se van posicionando en el mercado este
exige que el direccionamiento debe ser hacia una mejora continua y una
estandarizacion de actividades.

Toda organizacién busca aumentar sus ingresos y tener un orden ldgico en las
funciones a realizar, siendo coherentes entre las cantidades de pedidos a realizar
con respecto a las requisiciones de los clientes.

Es por esto que se desea trabajar en el mejoramiento de la cadena logistica,
partiendo desde el almacenamiento de la mercancia, hasta la distribucion de la
misma a nivel nacional, regional y local.

Con este proyecto se busca resolver algunas de las necesidades de la empresa,
entre las que se busca principalmente aumentar la capacidad de almacenamiento
del producto, permitiendo al mismo tiempo darle una mayor durabilidad, optimizar
las &reas designadas para el almacenaje, contratar transportadoras establecidas
organizacionalmente y en lo posible bajar los costos de distribucion.

El resultado del proyecto busca proponer formas de reducir costos de importacion
en mercancia de baja rotacién, lo que podria garantizar en cierta medida que
mediante una planeacion de ventas partiendo de un inventario real se pueda
optimizar el espacio de almacenaje en mercancia de alta rotacion que es la que
genera mayores ingresos para la compaifiia.

Por otra parte, se podria mejorar el proceso de la entrega en 6ptimas condiciones
del producto despachado a los clientes, esto debido a que se contaria con
transportadoras con gran experiencia en manejo y manipulacion de mercancia,
buen trato al cliente; ademas de reducir y estandarizar costos de distribucion
partiendo de una lista de precios establecida con los respectivos proveedores.
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Durante la ejecucion del proyecto la principal beneficiada sera la misma empresa,
esto debido a que se podra tener un mayor control y un mejor desarrollo de los
objetivos propuestos por la gerencia al inicio del afio. Es claro que mientras la
empresa siga creciendo y garantizando un producto de alta calidad cumpliendo con
las necesidades y requerimientos de los clientes, tiempo de entrega agil, ofreciendo
un servicio post venta direccionado a la satisfaccion del cliente cada vez podré abrir
mas mercado y mayores ingresos econémicos, lo que se convierte en una posible
certificacién, mayor remuneracion a los empleados, estabilidad laboral y crecimiento
econdémico y posicionamiento de marca en el mercado.

Con este proyecto se pondran en practica gran parte de los conocimientos
adquiridos durante la carrera en Ingenieria Industrial, principalmente los que estan
relacionados con logistica (almacenamiento y distribucion), inventario, distribucion
en planta y todo lo que tiene que ver con la logistica interna y externa de la
compafiia. Otro punto importante es el de generar conciencia en los empleados,
capacitarlos con el fin de que ellos mismos sean los que propongan acciones de
mejora continua para la empresa y que sean encargados de llevar y sostener la
organizacion a la cima. Es primordial poner en practica tanto los conocimientos
como la experiencia laboral y conformar un buen grupo de trabajo partiendo desde
la gerencia hasta los empleados que son los encargados de la manipulacién y
organizacion de la planta y el producto.
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4. MARCO DE REFERENCIA

4.1 MARCO CONTEXTUAL.

41.1 Descripcion geogréafica (Descripcion de la empresa). ElI proyecto se
desarrollara en el departamento de Antioquia en el municipio de Medellin, en la
Empresa Supertechos Colombia S.A.S. la cual comercializa productos
impermeabilizantes de la marca Venezolana Bituplast.

Imagen 5 Empresa- Fuente Supertechos Colombia SAS.

i
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Venezuela Distribuidor Autorizado

Anzoategui
Apure

SUPERTECHOS COLOMBIA SAS

Aragua . A OSA E
Palacé #4285 PBX 604.0108

Fuente: Bituplast

Bituplast es una empresa ubicada en la zona industrial sur de Maracaibo, es la
productora lider de ese pais en el ramo de la impermeabilizacion y cuenta con tres
décadas de experiencia en la fabricacibn de productos asfalticos
impermeabilizantes cubriendo gran parte del mercado nacional Venezolano y el
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mercado internacional como Estados Unidos, México, Guatemala, Honduras,
Republica Dominicana, Panama, Colombia, Jamaica, Peru, entre otros.

La principal politica de esta compafiia es suministrar productos conformes a los
requerimientos establecidos sobre desarrollo, implementacion y tecnologia,
soportado por un personal calificado en el sistema de gestion de la calidad, debido
a que es una empresa certificada por la autoridad competente en ese pais que es
FONDONORMA.

La principal linea de negocios de BITUPLAST, C.A., es la fabricacion de mantos
asfalticos impermeabilizantes, productos impermeabilizantes y una linea de
produccion de asfaltos oxidados. Los mantos asfalticos estan disefiados para
impermeabilizar cualquier tipo de superficies, terrazas, estacionamientos,
fundaciones de bafios, depdsitos de agua para riego o para tratamiento, entre otros.
Y el asfalto oxidado, es un producto que se obtiene por la deshidrogenacion del
asfalto, mediante la exposicién a corriente de aire, controlando tres principales
variables como: temperatura, presion y tiempo, sufriendo cambios fisico-quimicos y
reologicos de la materia prima.

Imagen 6. Productos- Fuente Supertechos Colombia SAS

odityilast ©

aewserws: - SUPERTECHOS
o

* Mantos Asfalticos
* Emulsionaltes
* Impermeabilizantes.

4.1.2. Aspectos Organizacionales
La empresa. Esta empresa esta ubicada en una bodega en la zona ferretera del

centro de Medellin, alli estan ubicadas las oficinas administrativas en el segundo
piso, y el punto de venta y la bodega en el primer piso; se cuenta con un espacio en
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bodega de 10,7 m de ancho y 50,7 m de largo con almacenamiento para
aproximadamente 12.000 productos, distribuida a ambos lados del pasillo en
almacenamiento sobre el piso en un solo nivel de productos, pero a veces es
necesario remontar un segundo nivel por la falta de espacio. Los primeros tramos
de la bodega se utilizan para mantos y el fondo para los envasados, la parte de la
entrada se destino para el punto de venta.

La empresa esta conformada por tres socios, un gerente, la contadora, la asistente
administrativa, un encargado de bodega, un coordinador de punto de venta y dos
asesores comerciales (1 para Medellin y otro para Bogota).

Mision. Somos comercializadores directos y exclusivos de la marca BITUPLAST-
Venezuela, compafia fabricante de productos impermeabilizantes de naturaleza
asféltica, cumpliendo con estandares de calidad, seguridad y comercio seguro.
Enfocados en el cliente y la comunidad en general.

Vision. Posicionarnos en el mercado local, regional y nacional como la empresa
lider y con mejor capacidad de respuesta en la prestacion de soluciones integrales
de impermeabilizacion entregando productos de excelente calidad y mediante una
politica de mejoramiento continuo en todos sus procesos.

Valores corporativos

Respeto por los convenios comerciales con clientes y proveedores.
Respaldo técnico en el suministro de nuestros productos.

Calidad Humana en nuestros funcionarios.

Confianza entre y con nuestros clientes.

Sentido de Inmediatez en las entregas y requerimientos.

Eficiencia logistica en las importaciones.

Flexibilidad en las negociaciones.

Capacidad de respuesta ante pedidos extraordinarios.
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4.1.3. Proceso de Compra y Almacenamiento. El ciclo de venta y/o distribucién
consiste basicamente en la importacion, nacionalizacion, recibo y almacenamiento
y la distribucion final al cliente. La importacién de la mercancia desde Bituplast
Venezuela se hace normalmente 1 a 2 veces al mes entre marzo y noviembre, y 4
a 6 veces por mes entre noviembre y febrero. La tractomula utilizada no es de
propiedad de la Empresa, es un tercero que factura como persona natural y cuenta
con registro ante la DIAN

El gerente de Supertechos le hace el pedido a Bituplast al Ingeniero encargado de
la produccién y al dia siguiente el transportador se presenta a primera hora en
Bituplast Venezuela a cargar la mercancia; el Ingeniero de produccién procura que
se despache segun el requerimiento de Supertechos Colombia S.A.S, como este
pedido se hace con una programacion gue no es lo suficientemente anticipada como
para programar la produccién, en algunos casos el producto que se solicita no esta
en el momento en existencia, por lo que se despacha lo que mas se pueda del
pedido, y el resto de la tracto mula se completa con productos que haya en stock
disponible en Bituplast; esto con el fin de aprovechar al maximo la capacidad de
carga del transportador, ya que el costo del flete es igual si la tracto mula viene llena
0 no. La carga esta lista a eso del mediodia y sale de Bituplast con los documentos
exigidos por policia de carretera y aduanas.

La tractomulaya cargada el dia 1 se va a un estacionamiento seguro en Maracaibo
y al dia siguiente a las 5:00 a.m. sale hacia la aduana Venezolana para los tramites
de salida legal de la mercancia, llega con la carga a al mediodia del dia 2 a un sitio
llamado guarero en la frontera, donde los tramites tardan aproximadamente 24
horas. El dia 3 en la tarde sale desde la aduana Venezolana hacia Maicao en la
frontera Colombiana para la nacionalizacion de la mercancia ante la DIAN, se lleva
la tracto mula a la almacenadora Cabo dela Vela y alli el tramite con el agente
aduanal y la DIAN puede tardar de 1 a 3 dias dependiendo de la cantidad de cargas
gue estén en espera, o si la DIAN esta haciendo inspeccién producto a producto a
cada carga.

Luego de la nacionalizacién la tracto mula sale con los manifiestos de carga y las
declaraciones de importacion hacia Medellin dia 4 (o dia 5 o 6), y tarda 2 dias en
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llegar de Maicao a Supertechos. El dia 5 (0 7 u 8 segun haya tardado la
nacionalizacion) a las 5:00 a.m. se descarga en las bodegas donde se almacena el
producto, un grupo de 3 coteros coordinados por el encargado del punto de venta y
el operador logistico de Supertechos

Luego del almacenamiento en la bodega, la mercancia queda disponible para la
venta y la distribucion a clientes locales, regionales y nacionales. Actualmente se
cuenta con mas de mil (1.000) clientes, de estos aproximadamente el 10% son
clientes frecuentes y representan el 80% de las ventas, y el otro 20% equivale a
ventas directas del punto de venta o ventas de mostrador. Los clientes nacionales
se encuentran en Sincelejo, Cali, Pereira, Montelibano, Bogot4, Quibdo, Puerto
Berrio, Santander y Barrancabermeja. EL monto pagado por fletes en el afio 2014
se resume en el siguiente cuadro:

Tabla 5. Pago de Fletes afio 2014

Transportador Monto Cant.
Total general 31.839.244 | 158
Promedio Mes 2.653.270 |13
Empresas - E - 9 Empresas 19.910.230 |31
Particulares - P - 27 Personas naturales 11.929.014 |127

4.1.4 EIl transporte en Colombia. El transporte terrestre es uno de los mas
utilizados en Colombia, el sistema se vial se compone por la Red Primaria (Grandes
Autopistas, a cargo de la nacién), Red Secundaria (a cargo de departamentos) y
Red terciaria (compuesta por carreteras terciarias o0 caminos interveredales, a cargo
de los municipios).

La Red de Carreteras colombiana es de 166.500 km, de los que un 14% esta
pavimentado. De los 164.000 km, 16.776 son de Red primaria, de los que 13.296
estan encargadas al INVIAS, y 3.380 km estan concesionados (Instituto Nacional
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de Concesiones - INCO); 147.500 km son de Red secundaria y terciaria distribuidos
asi: 72.761 km encargados a los departamentos, 34.918 km encargados a los
municipios, 27.577 al Instituto Nacional de Vias, y 12.251 km a privados.

Segun un informe de la Camara Colombiana de Infraestructura, Colombia tiene 9
km de vias por cada kildmetro cuadrado de area. La Red Nacional de Carreteras
hace parte de la infraestructura de transporte encargada al Gobierno colombiano y
cumple la funcién basica de integracion de las mayores zonas de produccién y de
consumo. Y es por ser uno de los sistemas de transporte mas utilizados que los
problemas de inseguridad y el estado actual de muchas vias exigen soluciones a
corto y mediano plazo, las consecuencias que estos dos aspectos tienen en el
servicio que empresas de transporte de carga por carretera de paises vecinos
puedan prestar en Colombia, el ambiente hostil de Colombia de las normas usb
regionales y nacionales sobre transito aduanero internacional, las consiguientes
limitaciones que esto genera a la movilizacion y mayor uso del contenedor en el
pais, las demoras para el desarrollo del transporte multimodal en el que el transporte
de carga por carretera juega un papel importante para conectar los diferentes tipos
de transporte, la demora en terminar los centros nacionales de atencion a la frontera
CENAF. (Jardin, 1981)

Tabla 6. Estado De Vias Segun Invias 2013.

TOTAL RED NACIONAL

Longitud (Km) 1.837,16 3.020,66 2.530,24 1.253,04 63,97 8.705,07

Porcentaje 21,10%  34,70% 29,07% 14,39% 0,73% 75,98%

TOTAL RED NACIONAL 5 =
Longitud (Km) 90,82 376,66 988,21 1.003,43 159,74

2.618,86
Porcentaje 347% 14,38% 37,73% 38,32% 6,10%  22,86%

Fuente: (INVIAS: Instituto Nacional de Vias, 2013)

No existen fuentes estadisticas historicas que permitan precisar el volumen de
comercio exterior que se realiza por via terrestre, por ahora la fuente mas confiable
es la informacion de la DIAN. (Jardin, 1981)

36


http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Instituto_Nacional_de_Concesiones&action=edit&redlink=1
http://es.wikipedia.org/wiki/Colombia
http://es.wikipedia.org/wiki/Km
http://es.wikipedia.org/wiki/Kil%C3%B3metro
http://es.wikipedia.org/wiki/%C3%81rea
http://es.wikipedia.org/wiki/Transporte

Tabla 7. Referencias de carga.

L Vel i ) 1
Enero- Diciembre de 2014/ 2013
e ook Peso Bruto (toneladas)' Total de Bultos '
. 2013 2014 Part. % 2014 | _Var. % 2013 2014 Part. % 2014 | Var. %
Estados Unicos 11510678 16936071 32.0% 22% $5.533 537 0444 976 12.3% 31%
Chns 2576.208 3784858 gs% 272% 27.140.925 93767 908 19.1% 76%
Brast 2.966.500 2601024 s8% | -123% 31571334 39833916 81% 256%
Wéxico 2977.420 2391437 54% | -197% 30.326.295 37188430 76% 286%
Argentna 3.950.898 1.759.138 39% | 555% 5.071.982 7,648 060 16% 50,6%
Perd 1.220609 1580872 35% 29.5% 25,145,817 25662 088 £2% 1,7%
Canach 1136593 1631458 34% 347% 3.006.532 3218967 0.7% 35%
Espafis 995,943 1441119 2% 44.7% 2003830 9817413 20% 27%
Cote 1395660 1346784 3.0% 35% 37 684,126 35646835 73% -54%
Ecusdor 835657 823660 18% T0% 20610024 23042003 47% 1.8%
Venezuels 777.488 800822 1.8% 3.0% 7.380.978 6679226 14% 9,5%
Jagén 624,016 739743 1.7% 18.5% 797.805 817.428 0.2% 2.5%
Troided y Tobago 863690 650 654 1% | 200% 377658 €57.108 0.1% 766%
Repibica de Corea def Sur 409,882 €50 131 15% 68.4% 4,555,301 5843281 12% 28.3%
Panamé 544,567 655,630 15% 22% 258397 23950655 4.9% 6.1%
Rusa 387,613 574392 13% 82% 289.843 443745 0.1% 53,1%
Portugal 137.047 §17.577 12% | 2% 208924 652004 0% | 1124%
Alemania £04,026 4zt B8 1,1% A% 10.113,840 10.710.311 22% 55%
Béigeca 466595 417.342 05% | -108% 7.895.362 8147218 1,7% 32%
nde 261,893 403 454 0.9% 56.0% 4.166.302 4701431 1.0% 128%
Subtotal 20 s paises 35.392.981 40195372 90.2% 136% 363.061.937 398.585.976 $1.1% 0.8%
i 4.096.067 4.353.569 % 76.714.899 93.039.927% 8.9% 21,3%

'tg J5A489.048 | 44518540 1& 1235 O5T66.836 491626908 100.0% 115%

Fuente (DIAN, 2015)

4.1.5 El transporte como factor de competitividad. El costo del transporte
constituye una variable que afecta en forma directa la competitividad de los
productos del comercio exterior de un pais, si su incidencia es mayor frente a otros
paises proveedores con similitud de costos de produccion, sera el que ofrezca las
mejores condiciones de flete, tiempo de entrega, calidad y empaques quien
conquiste los mercados. La incidencia se relaciona directamente con el valor unitario
de la mercancia a transportar, el volumen y las distancias a recorrer. (Ministerio de
Transporte, 2012)

En Colombia los costos del transporte, asi como todas las demas variables que
hacen posible su optimizacion, no habian sido prioritarias para las autoridades
econdémicas, pero a partir de la apertura y la internacionalizacién de la economia,
este concepto cobra la dimensién e importancia que Colombia nunca debi6 olvidar.
(Ministerio de Transporte, 2012)

Aparece asi la nocién de competitividad como factor determinante de desarrollo de
la economia, en donde se reemplazan las antiguas ventajas comparativas estaticas
gue buscan nichos de mercado para materias primas y bienes intensivos en mano
de barata y no calificada, por ventajas competitivas dindmicas que buscan un
contenido mayor en el valor agregado de los productos, asi como también una
cultura de la produccién, mayor creatividad, y sobre todo, un compromiso nacional
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de los sectores publico y privado para llevar adelante los grandes cambios que la
economia requiere, siendo uno de los mas importante, la infraestructura fisica y el
transporte cuyos costos inciden de manera sustancial en el valor final de la
mercancia. (Ministerio de Transporte, 2012)

El reto serd disminuir los costos de transporte, y por tanto su incidencia en la
mercancia, pero el costo del transporte esta relacionado con un sinnimero de
variables de acuerdo con el modo utilizado, tales como:

o Costos del uso de infraestructura.

« Eficiencia en operaciones de cargue y descargue.

« Consolidacion de carga.

o Operaciones intermodales.

e Frecuenciay estacionalidad de los despachos, entre otras.

La tendencia mundial se inclina a favorecer los intereses tanto de transportadores
como de usuarios, buscando un sano equilibrio que se refleje en costos menores
para las partes que les permita mejorar su posicion competitiva. (Jardin, 1981)

En el programa de gobierno se implementaron los programas: caminos para la
prosperidad e infraestructura para la prosperidad; para la atencién de la red vial
terciaria se implementara el programa “Caminos para la prosperidad” como un eje
estructural de Gobierno, a través del cual se dara apoyo técnico y apalancamiento
financiero para su conservacion. (Ministerio de Transporte, 2012)

4.2 MARCO TEORICO

4.2.1 Importancia de la distribucidn fisica. Cualquier estudio de la ubicacion del
almacenamiento en la organizacién de las compaiiias, incluye el amplio concepto
de la distribucidn fisica, y su ubicacion en la organizacion. La distribucion fisica se
esta haciendo cada vez mas importante en la moderna administraciéon de empresas.
Antes de la Segunda Guerra Mundial, la produccion y las ventas se reconocian
como las fuerzas principales de los negocios, mientras que la contabilidad las unia
y les daba direccion. Durante la guerra y después de ella, la distribucién fisica ha
sido reconocida cada vez mas como una funcién separada de la organizacion. Su
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iniciacibn como un segmento distinto de la organizaciéon, ha sido el resultado de
varios cambios econdmicos y tecnologicos, y tal vez el mas importante, sera la
ampliacion del empleo de la transportacion y el almacenamiento para dar servicio a
zonas mas amplias de mercados. Los refinamientos en los controles administrativos
de costos, la necesidad de una produccion en gran volumen para obtener las
maximas reducciones de los costos unitarios, y las técnicas publicitarias mejoradas
para cubrir mercados mas amplios, son factores que han contribuido a crecimiento
de la distribucion fisica y con esa expansiéon ha habido un aumento correspondiente
de los costos. Juntamente con el aumento de los problemas inherentes de una
rapida expansion, ese aumento de costos ha causado un incremento de la atencion
de parte de la administracion de los negocios.(Jenkins, 1973)

4.2.2 Valoracion y requerimientos del almacenamiento.

Plan De Inventario. El plan de inventario debe desarrollarse con respecto a los
planes de produccion y ventas. En un mercado de vendedores, el plan de
produccion debe tener prioridad para establecer el programa de inventario. En un
mercado de compradores, debe darse prioridad a los requerimientos de las ventas.
En cualquiera de esos tipos de mercados habra que conocer el costo de los
inventarios y el almacenamiento, y valorarlo con respecto a los objetivos de la
compafia. (Jenkins, 1973)

La gestion de stocks: la gestion de stocks es uno de los temas mas criticos y un
reto logistico para las empresas, debido a que el tiempo de tolerancia del cliente es
menos al tiempo de reabastecimiento. Existen 5 elementos que inciden
directamente en la cantidad de inventario necesario: La demanda, los tiempos de
entrega, las fluctuaciones aleatorias de los tiempos de entrega y las fluctuaciones
del tiempo de reposicion, nivel de servicio deseado. (Saldarriaga, 2012)

“En el entorno de la dinamica comercial, la demanda y el abastecimiento siempre
estan desfasados y es por esto que las empresas deben tener inventarios; cabe
agregar que la capacidad de produccion, la demanda de los clientes y los tiempos
de entrega de los consumidores estan desfasados porque normalmente estos no
pueden esperar tiempo indefinido para recibir una entrega de producto”.
(Saldarriaga, 2012)

39



El tiempo de reabastecimiento es el que mayor incidencia tiene en el nivel de
inventarios y a su vez en el tiempo de entrega, un tiempo de abastecimiento corto
da la oportunidad de hacer correcciones ajustando mas rapidamente los pedidos a
la demanda de los clientes. El tiempo de reabastecimiento es la suma del tiempo de
reorden, el tiempo de produccién y el tiempo de transporte. Un menor tiempo de
reabastecimiento significa mayor a agilidad a los cambios en la demanda,
previniendo el desabastecimiento y reduciendo el riesgo de obsolescencia y altas
inversiones en producto de baja rotacion. (Saldarriaga, 2012).

El stock es algo que aporta un valor inferior cuando esta por encima de los niveles
establecidos, algo que hace gastar recursos mucho antes de obtener algo por ello,
es una cara del desperdicio y la improductividad. Representa mayor uso de capital,
todo el tiempo adicional que un producto permanezca en bodega supone un costo
de posesion oneroso. (Los inventarios en las empresas, 2012)

4.2.3 Costo de mantenimiento de inventarios. Damos a continuacion una lista de
los elementos que habra que considerar al determinar el costo de mantenimiento de
los inventarios.

e Interés. Es el tipo de interés que se paga por la utilizacién del dinero invertido
en los inventarios. El tipo de interés que se use puede variar desde el mas
bajo que se pague por dinero prestado, hasta la mayor retribucién que pueda
esperarse si el dinero se invirtiera en otros usos alternativos, tal como nuevo
equipo de fabricas, dependiendo de la forma en que la compafiia quiera
expresar el costo de los inventarios. Un tipo indicativo seria un 6 por ciento,
pero podria variar muy bien desde 3 por ciento en acciones a largo plazo,
hasta 20 por ciento como retribucibn esperada en otras inversiones
alternativas.

e Fletes. Es el cargo de transportacién para llevar el inventario hasta la
bodega. El costo puede determinarse facilmente examinando las tarifas
publicadas de fletes, u obteniendo cotizaciones de los transportadores
ordinarios.
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e Espacio. El costo de arrendamiento o de depreciacion del edificio, debe
relacionarse con el costo del inventario. Se requiere una norma o promedio
para la utilizacion del espacio, a fin de relacionar el costo de la renta a las
unidades de espacio. En los cargos de espacio se incluyen: el costo de
arrendamiento o la depreciacion, servicios, mantenimiento del edificio, y otros
gastos asociados directamente con el mantenimiento del espacio.

4.2.4 Elementos del control de inventarios. Como ya lo hemos dicho, un plan de
inventario debe basarse en los planes de venta y de produccién, combinados con
los objetivos generales de la compafiia. Cuando ya se ha establecido el plan general
del inventario, habrd que establecer controles de inventario para todos los
productos. Cada uno debe de tener los siguientes elementos de control:

Nivel maximo del inventario.
Punto de pedido.

Cantidad del pedido.

Nivel minimo de inventario.

Hay que hacer cambios en los niveles de control, las cantidades y los promedios,
para que correspondan a las fluctuaciones estacionales de ventas, y a otros
cambios del patrén de ventas. Ademas, los cambios de produccién y de periodos
de embarque deben reflejarse en el plazo de anticipacion de los pedidos y en el
punto de los mismos. El empleo eficaz de esos elementos de control sera de gran
ayuda para el mantenimiento de un buen inventario.

Andlisis ABC: el analisis se basa en clasificar el inventario segin su importancia
relativa en consumo o existencias fundamentales y se hace con el siguiente patrén:
los productos A son pocos articulos (20 %) que tienen un alto nivel de ventas,
rotacién o costo y representan el (80%) del valor total del inventario; los productos
B son bienes que representan el (15%) del valor total del inventario, y que en
cantidad de productos representan el (40%); y los productos C tienen gran cantidad
de articulos (40%) con baja rotacidén y poco valor y representan solamente el 5% del
valor del inventario. (Marin, 2012)
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Las variables de rotacion, ventas, costos de inventario y costo de oportunidad son
las que se utilizan para realizar el analisis multicriterio el cual permitira evaluar el
equilibrio de las actividades de la empresa y determinar cual es el potencial de
rentabilidad de los productos para saber que estrategias implementar ara cada linea
de productos; identificando aquellos productos que tienen mayor impacto para la
compafiia para definir que controles aplicar a cada uno. (Marin, 2012)

Gestion estratégica de la cadena de abastecimiento: durante las Ultimas
décadas la gestion de la llamada cadena de abastecimiento ha virado su objetivo
progresivamente. Lo que antes era logistica integrada en la empresa y reduccién de
costos, ahora es sinénimo de mejores productos y servicios para los clientes, y valor
para los accionistas a partir de mejoras en la rentabilidad y manejo en el capital
invertido. Los beneficios son multiples pero exigen cambiar de Optica a la hora de
tomar decisiones en logistica; lo que se impone es planificar una estrategia para
toda la red de distribucidn. Planificar la red de abastecimiento es otra forma de
generar valor, siempre y cuando se le asocie con los objetivos estratégicos de la
empresa y el punto de partida sea el cliente. (Wallet, 1999).

4.2.5 Localizacion de las bodegas. Una vez que se haya determinado que se
usaran bodegas en el plan de distribucion fisica, el siguiente paso consiste en
escoger su localizacion. La seleccion apropiada de esos sitios es indispensable en
un sistema eficaz de distribucion. La diferencia entre las localidades escogidas
cuidadosamente, y las seleccionadas al azar, podria significar la diferencia entre un
sistema de almacenamiento que tenga éxito y otro condenado al fracaso. Las
localizaciones impropias pueden dar por resultado muchos problemas serios, tales
como mal servicio a los clientes, costos de operacion muy altos, pérdidas excesivas
debidas a robos y cotos directos muy elevados. La localizacion de los almacenes
se basa frecuentemente en el deseo de los gerentes de bodegas y de ventas, de
vivir en ciertos lugares, o en una compra excepcionalmente buena de bienes raices.
Esas razones personales e incidentales deben quedar en segundo lugar con
respecto a las que se relacionen directamente con el éxito de las operaciones de
almacenamiento. A continuacion se mencionan y estudian algunas de las
consideraciones principales para seleccionar la localizacion de las bodegas.
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e Tamafo Del Edificio.Es probable que la determinacién del tamafio
apropiado de un edificio para bodega, sea la decision de disefio mas
importante que se tome. La construccion de un almacén mayor del que se
necesita, es un desperdicio de dinero, pero es tan malo o mucho peor
construir uno mas pequefio. Como no puede precisarse cual sea el tamafio
correcto durante toda la vida del edificio, hay que hacer todo lo posible para
gue las capacidades de manejo y almacenamiento resulten tan flexibles y
tan susceptibles de ensancharse como se pueda. La idea de que pueda
ensancharse un edificio puede parecer ridicula, pero esto puede lograrse de
varios modos, entre los que se incluyen los siguientes:

e Altura. La altura del edificio proporciona un medio conveniente y
relativamente econdmico de ampliacion para satisfacer las necesidades
futuras. Consideremos la diferencia de la capacidad de almacenaje entre una
bodega con una altura interna de 10 pies, y otra de 30 pies. Esta ultima puede
almacenar aproximadamente tres veces mas materiales que la primera,
aunque el costo de construccion no sea mucho mayor porque el piso y el
techo son los mismos la diferencia principal esta en la construccion de los
muros.

Hay que disefar la bodega para que proporcione el espacio maximo en el piso, y la
altura maxima hasta el techo, aunque signifique una inversién que de otro modo se
destinaria a la compra de anaqueles. Después, a medida que se necesite mayor
capacidad de almacenaje puede adquirirse la estanteria necesaria para aprovechar
la altura. Si la bodega se construye con un techo bajo, cuando se necesite mas
espacio solo podra obtenerse afiadiendo una nueva construccion al edificio o
mudandose a otra bodega mas grande. Ambas alternativas son mucho mas
costosas que la compra de estantes y equipo de manejo para aprovechar mejor un
edificio con techo alto.

Actualmente pocas bodegas se construyen con una altura menor de 16 pies, y

algunas tienen mas de 30 pies. La seguridad se limita por las restricciones locales
de construccién, y la necesidad de usar equipo de manejo que sea seguro y
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practico. Los encargados de las bodegas, se estan dando cuenta cada vez mas de
que la capacidad de almacenaje de un edificio debe medirse en pies cubicos y no
en pies cuadrados.

Proporcion de anchura a longitud. La configuraciéon de anchura y longitud de la
bodega, afecta su capacidad, asi como también las funciones de manejo y
almacenaje. Ademas el costo de construccion por pie cuadrado depende de la
relacion de anchura a longitud. (Jenkins, 1973)

Redisefio de bodega: una buena bodega debe contar con al menos los siguientes
elementos: pisos, altura, ventilacién, iluminacién, muelles, seguridad fisica y areas
complementarias; la funcionalidad, productividad, durabilidad, control, seguridad y
escalabilidad son atributos que se conjugan cuando hacemos un buen disefio de
bodega, con relacion a la esta afecta directamente la escalabilidad, un almacén es
escalable cuando puede reformarse con facilidad para atender las operaciones en
el futuro, un almacenamiento cambia con el tiempo, puede estar disefiado para
albergar una tecnologia de manipulacion de materiales, pero con el tiempo es
posible que se requiera otra; la altura es un elemento que nos permite en el mismo
lugar solucionar las nuevas demandas de espacio, si actualmente se usa una
instalacion donde se tienen 3 niveles de estibas, pero con el tiempo quisiéramos
escalar a tecnologias mas complejas de almacenamiento al buscar subir a alturas
de apilamientos de mas de 3 paletas o inclusive a instalaciones completamente
automatizadas que usan la altura como principal requisito y las instalaciones
actuales lo permiten, estamos ante una instalacion disefiada para ser escalable en
el tiempo. (Restrepo, 2008)

Lo ideal es que podamos solucionar las demandas futuras de almacenamiento en
las mismas instalaciones por ser lo mas econémico y rentable, previendo desde un
inicio que la altura soporte el crecimiento en el mismo lugar, para que sea posible
gue la instalacion se hacia modular hacia los lados y/o hacia arriba de tal manera
gue una vez aparezca la necesidad podamos construir otro modulo anexo o quitar
el techo y subir la altura a los metros requeridos. (Restrepo, 2008)
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El uso de estanteria para almacenamiento sobre el piso: no todos los productos
tienen necesidad de usar racks al menos cuando los volimenes movidos son
pequefios, es posible que las paletas tengan alguna resistencia al apilamiento y
soporten 2,3 o inclusive 4 arrumes dependiendo de la mercancia; casi por norma
podemos definir que si un producto es pesado el uso de racks es demasiado costoso
y lo mas conveniente es no utilizar la altura. (Restrepo, 2008)

Aprovechamiento del espacio: Las empresas necesitan aprovechar el espacio de
la mejor manera posible. Para conseguirlo, las estructuras metalicas resultan ser la
opcion mas viable, ya que ofrecen resistencia, durabilidad y rapidez de montaje,
Opciones:

Angulos Ranurados: Ofrecen gran variedad de plataformas metalicas, capaces de
resistir mas peso. ldeales para oficinas y pequefios almacenes.

Estructuras corredizas: Aprovechan al maximo el area destinada al almacén.
Funciona sobre la base del repliegue de las divisiones, formando un solo bloque.
Se desplazan mediante rodajes, ubicados debajo del estante y colocados sobre un
riel de desplazamiento fijado al piso. Ademas de ahorrar espacio, brinda seguridad
al contenido, ya que al cerrarse el bloque se impide el ingreso de personas no
autorizadas.

Entrepiso: Tiene la funcién de ayudar al usuario a alcanzar mayores alturas, sin
necesidad de habilitar un mezzanine o realizar gastos de reconstruccion. Puede
disponerse hasta de tres niveles.

Mezzanine: Apropiado para empresas que no cuentan con local propio, algunos
soportan méas de dos toneladas por metro cuadrado. Ofrecen una gran variedad de
opciones para el acabado del piso, desde metal hasta enchapes de vinil.

Racks: Estos versétiles espaciadores también tienen gran demanda en el sector
industrial. Los hay de dos tipos:

e Selectivos: Son flexibles en las regulaciones de niveles y trabajan con todo
tipo de producto. Pueden manejarse manualmente o con equipos mecanicos.
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Ideales para disefios que trabajan bajo el sistema FIFO (siglas en inglés
de first in, firstout: primero en entrar, primero en salir), garantizando una
rotacion perfecta del stock que se maneje. Se modifica y amplian a medida
de las necesidades de espacio lo requieran, por lo que puede disefarse
estructura de alturas considerables.

e Acumulativos: También Illamados drive-in, permiten el acceso de un
montacargas en su interior, aumentando la capacidad del almacenamiento
horizontal, ya que solo requiere de un pasillo de acceso a la carga. La técnica
que lo utiliza es LIFO (siglas en inglés de last in, firstout: Gltimo en entrar,
primero en salir).

La altura vs el costo de la instalacion: estos dos elementos se convierten en un
Trade off, es decir a medida que se usa la altura se optimiza el espacio, pero se
debe invertir mas en racks y en tecnologias de movimientos de las paletas, los
directivos o responsables del proyecto deberan sopesar en todo momento si la
altura genera los suficientes beneficios en funcionalidad, escalabilidad de la
tecnologia utilizada en la operacion del almacén, productividad, durabilidad, control
y seguridad que se traduzcan en adecuados tiempos de servicio en menores costos.
(Restrepo, 2008)

4.2.6 Redescubrimiento de la logistica. Hoy, en una era de acortamiento de los
ciclos de la vida de los productos, con proliferacion de lineas de productos, cadenas
de distribucion cambiantes y tecnologias nuevas, el dominio de la logistica se ha
convertido en un ingrediente esencial para el éxito corporativo. Segun el punto de
vista del autor, un sistema logistico mal administrado puede crear una variedad
interminable de problemas y no existe un enfoque o solucion que sea Util para todas
las compafias. En consecuencia, el reto para los administradores es entender las
demandas que frecuentemente entran en conflicto en cada sistema y decidir si la
mejor respuesta es hacer al sistema mas eficiente, volver a equilibrarlo o
redisenarlo.

No hace mucho que los altos ejecutivos empezaron a darse cuenta que conforme
los clientes, mayoristas y distribuidores se vuelven mas complejos y exigentes, ha
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aumentado su insatisfaccion de los niveles de servicio, o mismo que su deseo de
hacer que se conozcan esas insatisfacciones.

Los problemas con los sistemas logisticos tienen sus raices en tendencias mas
profundas y generales:

e En una amplia gama de industrias, los ciclos de vida de los productos se
estan contrayendo. Las compaifiias que han hecho todo por bajar costos
mediante el proceso de grandes lotes de produccion, regularmente caen en
la situacion de estar recargadas de grandes inventarios de productos
obsoletos e incapaces de mantener el ritmo de sus competidores en la
introduccidon de nuevos productos al mercado.

¢ Proliferacién de lineas de productos. Para la vasta mayoria de instalaciones
de productos que no se apoyan en sistemas de produccion asistidos por
computadoras, los costos por hacer cambios en la linea de ensamble y por
producir en pequefios lotes crecen uno detras del otro.

e El equilibrio de la cadena de distribucion esta cambiando de la fabricacién al
comercio. Por ejemplo, el mercado de los televisores a color hace diez afios
estaba gobernado por la imagen de la marca y las caracteristicas del
producto, que influian en gran medida en las compras; ahora, los
distribuidores ejercen una influencia dominante en las decisiones de compra
de los consumidores. Los fabricantes deben cumplir o enfrentar la erosion de
su participacion de mercado, Yy esta aceptacion significa un mejor
desemperio de la logistica.

e En muchas industrias, el valor agregado a los productos por la fabricacion
esta declinado a medida que se multiplican los costos de los materiales y la
distribucion.

¢ Muchas empresas estan reestructurando sus instalaciones productivas de

una manera global. Algunos fabricantes estan centralizando la produccién
para lograr economias de escala, otros encuentran prudente instalar sus
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centros de produccion en paises como Francia o Brasil para asegurar una
aceptacion politica en los mercados locales.

e El advenimiento del procesamiento y transmision de grandes voliumenes de
datos a bajo costo esta revolucionando los sistemas logisticos de control.
Gracias a nuevas tecnologias, los administradores pueden ahora estimar las
ventas y planear sus inventarios con mayor rapidez y con mas frecuencia, y
las fabricas pueden responder con mas flexibilidad a condiciones volatiles del
mercado.(Christopher, 1999)

4.2.7 La necesidad de una redefinicién. Por regla general es tarde cuando los
altos ejecutivos empiezan a prestar atencion a sistemas logisticos decadentes.

Para la mayoria de administradores, logistica es solo un nombre elegante para la
distribucion fisica; esto es, para todo lo que se hace con un producto, desde el
momento en que se sale de la fabricacion hasta que llega al cliente. Este enfoque
subestima los costos de traslado y almacenamiento de productos semiterminados
e ignora los gastos necesarios para la planeacion o para operar sistemas de
computacion. En verdad, los administradores que estan de acuerdo con la ecuacién
que establece que “logistica=distribucion fisica”, pueden tener éxito en disminuir el
inventario de productos terminados en el corto plazo, pero ignoran los problemas
estructurales hasta que, finalmente, una racha de almacenes surtidos y demoras
en las entregas los hacen poner atencion.

4.2.8 Un enfoque integrado. Un enfoque integrado de los costos logisticos los
divide en tres categorias mas o menos iguales:
e Los mas visibles y mejor controlados son los costos de transporte y manejo.

e Los costos asociados con inventarios se subdividen con mucha frecuencia.
Con las tasa de interés actuales, el costo de tener capital invertido en

inventario puede llegar hasta un tercio de su valor.

e Menos obvios y por ello frecuentemente ignorados son los costos del
personal y del equipo de computacion necesario para operar los sistemas de
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logistica, incluyendo los costos de prondstico de demanda, planeacién de
las cargas de trabajo de la fabrica, la obtencion de materias primas y el
procesamiento y despacho de érdenes.

En una empresa manufacturera estos costos logisticos pueden representar desde
el 10% hasta el 30% de las ventas. ¢, Por qué es esto asi? Esos costos son sensibles
a factores que caen fuera del control de la administracion o han resultado
especificamente dificiles de disminuir. EI combustible y los intereses, por ejemplo,
son mas caris de lo que eran hace diez afios.

Para abundar mas sobre este punto, hay un mecanismo interno que lleva a esta
escalada de los costos logisticos. A medida que los gerentes se esfuerzan por
cumplir sus propias metas, tienden a proteger sus tiempos rectores y a formar
inventarios de seguridad. Este proceso se autoalimenta: entre mas decididos estén
a lograr la excelencia, mas costosas seran las medidas preventivas que tomen.

En ausencia de una planeacion a corto plazo disciplinada y de sistemas de control,
los cambios repentinos en los programas de produccidon y el constante
apresuramiento a los proveedores se vuelve costumbre. Una accion coordinada
puede producir un avance significativo en la mejoria del desempefio logistico. Sin
dafar sus niveles de servicio al cliente, algunas empresas han logrado reducciones
en sus costos equivalentes al 1% y hasta el 3% de las ventas.(Schonberger, 1991)

4.2.9 Opciones para mejorar. Una aproximacién integrada de la logistica plantea
implicitamente importantes elecciones entre producir por lotes o en forma continua,
entre una operacion manual o una operacion autorizada de los almacenes y entre
un almacenamiento central o uno descentralizado. Con un sistema 6ptimo, elevar
el nivel de servicio significa elevar costos y la reduccién de costos significa disminuir
el servicio. Sin embargo, la mayoria de los sistemas estan tan lejos de ser 6ptimos
gue existen sustanciales oportunidades para mejorarlos tanto en costos como en
servicio. Hay tres opciones principales para conseguir tales mejorias: reducir
directamente los costos, redisefar el sistema y volver a equilibrar el sistema.
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4.2.1.1 Eficiencia. Debido a que las ineficiencias provocan inventarios y costos
logisticos innecesariamente altos para un nivel dado de servicio, el camino mas
obvio para mejorar el desempefio logistico es la tradicional reduccion de costos.

Algunos administradores ahora estan de acuerdo con los japoneses en cuestionar
la necesidad de llevar inventarios. Los efectos visibles de tener inventario —capital
atado y altos costos financieros- son Unicamente la punta del iceberg. Los
productos terminados que se almacenan pueden deteriorarse, destruirse o volverse
obsoletos.

4.2.1.2 Redisefio. Una alternativa mas racional para mejorar el desempefio es el
redisefio del sistema de logistica. En algunas industrias, el disefio del producto y la
categoria de los clientes determinan el punto de penetracion del pedido. Pero no
debe perderse de vista que pocas empresas tienen el mismo punto de penetracion
del pedido en todos sus productos. La configuracion 6ptima de una empresa incluye
dos a mas sistemas logisticos directos (o parcialmente directos), los cuales son
configurados para cumplir con los requerimientos de diferentes clientes o
segmentos de producto.(Schonberger, 1991)

4.2.1.3 Los primeros pasos. Ya que el propdésito de un sistema logistico integrado
es servir a los clientes tan bien o mejor que los competidores, el director ejecutivo
puede comenzar por preguntar a los clientes cual es su opinion sobre los tiempos
de entrega y la confiabilidad de los mismos. Mientras tanto, el departamento de
mercadotecnia puede entrevistar a los clientes para estimar la calificacion que estos
le dan al desempefio logistico de la empresa, comparado con el de los
competidores. Los distribuidores y revendedores vigilan cada vez mas la
confiabilidad en las entregas para reducir sus propios costos y tener la posibilidad
de dar a sus clientes un servicio mas responsable. En una encuesta realizada
recientemente en 11 industrias europeas dedicadas a una variedad de actividades
de produccion, desde equipos de fabricacion de semiconductores hasta articulos
de consumo doméstico, los clientes valoraron el servicio de entrega al mismo nivel
gue a las caracteristicas del producto.
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Para medir la logistica del servicio de una empresa y comparar dicho servicio con
el que ofrecen sus competidores, los gerentes deben determinar cuales son los
parametros que cuentan con una ponderacion mas alta en el de sus clientes.

Los administradores no deben pasar por alto el nUmero de articulos diferentes que
se almacenan en cada etapa de la cadena logistica. Acortando los tiempos rectores
mediante la planeacién de ciclos cortos o de lotes pequefios de produccion, es
posible reducir el inventario de productos terminados y hasta reemplazarlo
completamente con pequefios inventarios o subensambles menos costosos.

Finalmente, el proceso por el cual se toman las decisiones que controlan el flujo de
materiales debe ser sometido a una revision cuidadosa. En especial cuando mas de
una funcién esta involucrada; en estos casos, la fragmentacion resultante de las
decisiones logisticas puede hacer que la asignacion de responsabilidades sea
ambigua.(Schonberger, 1991)

4.2.1.4 El desafio actual. Fueron tan marcadas las mejorias que se lograron en la
mayoria de las empresas que la logistica cayo a los ultimos lugares en la lista de
problemas prioritarios de los gerentes. Solo hasta ahora vuelve a ser foco de
atencion de los gerentes la critica relacion entre la logistica y el desempefio de la
empresa.

La iniciativa y el patrocinio de altos ejecutivos son necesarios ya que estos aspectos
tienen efectos de muy largo alcance y requieren algo mas que un simple “arreglo”
en la funcion de la logistica.

4.2.1.5 Evaluacion del concepto. El concepto de logistica ha sufrido cambios
significativos en las Ultimas dos décadas y es y es probable que sea la punta que
abra el paso a la innovacion y a la creacion en los proximos afos. La intencidon
general de este articulo es ubicar la evolucién de la logistica en tres contextos
especificos: la logistica en el pasado, la logistica el presente y la logistica en el
futuro. Si se entienden de donde se empez6 y hasta donde se ha llegado en el
presente, se tiene una mejor posicion para entender y anticipar las probables
prioridades y direcciones del futuro.

51



Un aspecto preliminar es el que se refiere a la terminologia, y especificamente al
significado de términos tales como logistica, manejo de materiales y distribucion
fisica. Mientras que muchos autores intentan definir cada uno de estos términos de
manera concreta el hecho es que en la practica actual de los negocios esos términos
se usan de manera distinta.(Schonberger, 1991)

4.2.1.6 Aplicacién de técnicas para optimizar el proceso logistico.

Contar, mover, almacenar, despachar. Son actividades que emplean ejercicios
enteros en la industria. El personal de contabilidad de inventarios tiene que llevar la
cuenta del valor de las existencias debido a las exigencias legales relacionadas con
la contabilidad. Ademas de ello, su funcion y la de quienes mueven materiales, los
almacenistas, despachadores y personal de procesamiento de datos. Es manejar el
desperdicio, las demoras y los errores en el sistema; se basan en la incapacidad de
fabricar lo necesario oportunamente. Es obvio que tales actividades agregan costo
pero no valor.

Excepciona hecha de las industrias de proceso continuo, la mayor parte de los
esfuerzos de contar, mover, almacenar y despachar se dirige al inventario en
proceso. Este control del inventario en proceso guarda una estrecha relacioén con el
tiempo de fabricacién. Si se requieren 40 dias laborales para transformar la materia
prima en articulos acabados, entonces habra que controlar el proceso unas 40
veces. En otras palabras, se registra una transacciéon de inventario en el inventario
mMAas o menos una vez al dia por trabajo, en una modalidad, cada vez g se mueve
una pieza hay lugar a una entrada en el computador, para que se debite en el
inventario del remitente y se sume en el de quien recibe. (Schonberger, 1991)

4.2.1.7 Sistemas de inventario. Los sistemas admitidos en Colombia son 2, y
tienen que ver basicamente con los registros necesarios para contabilizar las
compras de mercancias para la venta, y los registros contables de las ventas de las

mismas.

Los sistemas de inventarios existentes son:
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1. Periédico
2. Permanente

Caracteristicas del Sistema de Inventario periddico:

e El costo de la mercancia vendida debe encontrarse por juego de inventarios
(inventario inicial, mas compras netas, menos devoluciones en compras),
para lo cual se hace necesario conocer los datos referentes a inventario
inicial, compras netas e inventario final.

¢ Mientras no se tenga el dato de inventario final (conteo fisico y valoracion de
las mercancias existentes), no es posible determinar el resultado del ejercicio
(utilidad o pérdida).

e Cadavez que se desee conocer el dato del inventario final, de debe proceder
a efectuar un conteo fisico, lo cual requiere cerrar el almacén o punto de
ventas, contar las mercancias y posteriormente valorizarlas.

¢ No mantiene actualizado el dato de inventario de mercancias (cuenta 1435),
debido a que las compras se registran en una cuenta diferente a la del
manejo de mercancias no fabricadas por la empresa, se utiliza entonces la
cuenta 6205; en igual forma las devoluciones en compras tampoco se
registran en la cuenta 1435, su registro afecta directamente la cuenta 6225.

e En cuanto al inventario de mercancias que se maneja bajo la cuenta 1435,
solamente trabaja con 2 datos, uno al iniciar el periodo, conocido como

inventario inicial, y otro al finalizar el periodo como inventario final.

¢ No utiliza tarjetas de kardex discriminadas en costos y cantidades, solamente
lo hace determinando las cantidades.

Caracteristicas del Sistema de Inventario permanente:
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El costo de la mercancia vendida se conoce cada vez que se realiza una
venta.

Es posible conocer el costo de ventas (valor de las mercancias vendidas) en
cualquier momento, sin necesidad de recurrir a realizar un inventario fisico
de las mercancias.

El inventario final o conteo fisico se utiliza basicamente para determinar
faltantes o sobrantes de mercancias.

Debido a que los registros contables de entradas y salidas se realizan
directamente en la cuenta 1435, esta permanece actualizada, de tal manera
gue en cualquier momento se conoce el valor del inventario final.

No necesita discriminar el dato de inventario inicial e inventario final, porque
permanentemente segun el kardex se conocen las existencias y su
respectivo costo.

El kardex maneja datos a nivel de cantidades como de precios de costo.
(GERENCIE, 2010)

4.2.1.8 Distribucion de planta.

Objetivos. Se procurara encontrar aquella ordenacion de los equipos y de las areas
de trabajo que sea mas econdémica y eficiente. De forma mas detallada, se podria
decir que este objetivo general se alcanza a través de la consecucion de hechos

como:

Disminucion de la congestion.

Supresion de areas ocupadas innecesariamente.
Reduccion del trabajo administrativo e indirecto.

Mejora de la supervisiéon y el control.

Mayor facilidad de ajuste a los cambios de condiciones.
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e Mayor y mejor utilizacion de la mano de obra, la maquinaria y los servicios.

¢ Reduccién de las manutenciones y del material en proceso.

e Disminucién del riesgo para el material o su calidad.

e Reduccion del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de los
trabajadores.

e Elevacién de la moral y la satisfaccion del personal.

e Disminucion de los retrasos y del tiempo de fabricacion e incremento de la
produccion.

Es evidente que, aunque los factores enumerados puedan ser ventajas
concretas a conseguir, no todas podran ser alcanzadas al mismo tiempo y, en la
mayoria de los casos, la mejor solucién sera un equilibrio en la consecucion de
los mismos. En cualquier caso, los objetivos basicos que ha de conseguir una
buena distribucion en planta son:

e Unidad. Al perseguir el objetivo de unidad se pretende que no haya
sensacién de pertenecer a unidades distintas ligada exclusivamente a la
distribucién en planta.

e Circulacion minima. El movimiento de productos, personas o informacion
se debe minimizar.

e Seguridad. La Seguridad en el movimiento y el trabajo de personas y
materiales es una exigencia en cualquier disefio de distribucion en planta.

e Flexibilidad. Se alude a la flexibilidad en el disefio de la distribucion en
planta como la necesidad de disefiar atendiendo a los cambios que
ocurriran en el corto y medio plazo en volumen y en proceso de
produccion.

4.2.1.9 Factores que influyen en la seleccion de la distribucién en planta De lo

citado hasta ahora puede deducirse facilmente que al realizar una buena
distribucion, es necesario conocer la totalidad de los factores implicados en la
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misma, asi como sus interrelaciones. La influencia e importancia relativa de los
Disefios de Sistemas Logisticos.

El edificio: La consideracion del edificio es siempre un factor fundamental en el
disefio de la distribucién, pero la influencia del mismo sera determinante si éste ya
existe en el momento de proyectarla. En este caso, su disposicion espacial y demas
caracteristicas (por ejemplo: nimero de pisos, forma de la planta, localizacién de
ventanas y puertas, resistencia de suelos, altura de techos, emplazamiento de
columnas, escaleras, montacargas, desagies, tomas de corriente, etc.) se presenta
como una limitacion a la propia distribucion del resto de los factores, lo que no ocurre
cuando el edificio es de nueva construccion.

Tipos de distribucion en planta: Es evidente que la forma de organizacion del
proceso productivo resulta determinante para la eleccion del tipo de distribucion en
planta. No es extrafio, pues, que sea dicho criterio el que tradicionalmente se sigue
para la clasificacion de las distintas distribuciones en planta, siendo éste el que
adoptaremos en la presente obra. De acuerdo con ello, y en funcion de las
configuraciones estudiadas anteriormente suelen identificarse tres formas basicas
de distribucién en planta: las orientadas al producto y asociadas a configuraciones
continuas o repetitivas, las orientadas al proceso y asociadas a configuraciones por
lotes, y las distribuciones por posicion fija, correspondientes a las configuraciones
por proyecto. (GARCIA, 2005)

Representacién simbolo ASME. Esto simbolos son utilizados para representar
movimientos y ser utilizados en distintos tipos de diagramas. Campos, T y Lépez, J.
(2003)

O Operacion: cambio de las caracteristicas de un objeto, ensamblaje con
otro, desmontaje o preparacion para transporte, inspecciéon o
almacenamiento.
:> Transporte: movimiento de un objeto de un lugar a otro, sin que ello
forme parte de una operacion o inspeccion.

Inspeccién: examen de un objeto para comprobar su calidad y/o

cantidad.

56



v Almacenamiento: bajo condiciones controladas, de un objeto.

Demora: las circunstancias no permiten la realizacién del siguiente
paso.

Imagen 13 Simbolos ASME.

. Indica las principales fases del proceso
O OPERACION Agrega, modifica, montaje, etc.
. Verifica la calidad yo cantidad. En
D INSPECCION general no agrega valor.
Indica el movimiento de materiales.
:> TRANSPORTE Traslado de un lugar a otro.
Indica demora entre dos operaciones o
D ESPERA abandono momentaneo.
Indica deposito de un objeto bajo
ALMACENAMIENTO | _. .. . ;
vigilancia en un almacén
L j COMBINADA Indica varias actividaes simultaneas

Tomado de: Ochoa, N (2013)

4.3 NORMA DE CIRCULACION EN AREAS DE ALMACNAMIENTO Y AREAS
DE TRABAJO.

4.3.1 Titulo Il. De los inmuebles destinados a establecimientos de trabajo.
Capitulo I. edificios y locales.

ARTICULO 4. Todos los edificios destinados a establecimientos industriales,
temporales 0 permanentes, seran de construccion segura y firme para evitar el
riesgo de desplome; los techos o cerchas de estructura metalica, presentaran
suficiente resistencia a los efectos del viento, y a su propia carga; los cimientos y
pisos presentaran resistencia suficiente para sostener con seguridad las cargas
para las cuales han sido calculados, y ningin cimiento o piso sera sobrecargado por
encima de la carga normal; el factor de seguridad para el acero estructural con
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referencia a la carga de rotura, sera por lo menos de cuatro (4) para las cargas
estaticas, y por lo menos de seis (6) para las cargas vivas o dinamicas, y sera
correspondientemente mas alto para otros materiales; ademas se dispondra de un
margen suficiente para situaciones anormales. PARAGRAFO. Las edificaciones
permanentes o temporales para fines de industria, comercio o servicios, tendran su
extension superficial en correcta relacion con las labores, procesos u operaciones
propias de las actividades desarrolladas, y con el nimero de trabajadores para
evitar acumulacién excesiva, hacinamiento o distribucién inadecuada que impliquen
riesgos para la salud.

ARTICULO 5. Las edificaciones de los lugares de trabajos permanentes o
transitorios, sus instalaciones, vias de transito, servicios higiénicos sanitarios y
demas dependencias deberan estar construidos y conservadas en forma tal que
garanticen la seguridad y la salud de los trabajadores y del publico en general.
PARAGRAFO. Las instalaciones, maquinas, aparatos, equipos, canalizaciones y
dispositivos complementarios de los servicios de agua potable, desagle, gas
industrial, tuberias de flujo, electricidad, ventilacién, calefaccion, refrigeracion,
deberan reunir los requisitos exigidos por las reglamentaciones vigentes, o que al
efecto se dicten sobre la materia.

ARTICULO 6. En la construccién, reformas o modificaciones de los inmuebles
destinados a establecimientos de trabajo, se deberan tener en cuenta, ademas de
los requisitos exigidos en el articulo quinto, los corredores, pasadizos, pasillos,
escaleras, rampas, ascensores, plataformas, pasamanos, escalas fijas y verticales
en torres, chimeneas o estructuras similares que seran disefiados y construidos de
acuerdo a la naturaleza del trabajo, y dispondran de espacio comodo y seguro para
el transito o acceso de los trabajadores.

ARTICULO 7. Todo local o lugar de trabajo debe contar con buena iluminacion en
cantidad y calidad, acorde con las tareas que se realicen; debe mantenerse en
condiciones apropiados de temperatura que no impliquen deterioro en la salud, ni
limitaciones en la eficiencia de los trabajadores. Se debe proporcionar la ventilaciéon
necesaria para mantener aire limpio y fresco en forma permanente.

58



ARTICULO 8. Los locales de trabajo tendran las dimensiones necesarias en cuanto
a extension superficial y capacidad de los locales, de acuerdo con los
requerimientos de la industria, para una mejor distribucion de equipos, aparatos,
etc., en el flujo de materiales, teniendo en cuenta el nUmero de trabajadores en cada
lugar de trabajo.

ARTICULO 9. La superficie de pavimento por trabajador no sera menor de dos (2)
metros cuadrados, con un volumen de aire suficiente para 11,5 metros cubicos sin
tener en cuenta la superficie y el volumen ocupados por los aparatos, equipos,
maquinas, materiales, instalaciones, etc. No se permitira el trabajo en los locales
cuya altura del techo sea menor de tres (3) metros, cualquiera que sea el sistema
de cubierta. PARAGRAFO. El piso o pavimento constituira un conjunto homogéneo
y liso sin soluciones de continuidad; serd de material resistente, antirresbaladizo y
en lo posible facil de ser lavado.

ARTICULO 10. En las cercanias de hornos, hogares, y en general en todas las
operaciones en donde exista el fuego, el pavimento en las inmediaciones de éstas
sera de material incombustible, en un radio de un (1) metro. Se procurara que todo
el pavimento se encuentre al mismo nivel; en caso de existir pequefios escalones,
estos se sustituiran por rampas de pendiente suave, para salvar las diferencias de
altura entre un lugar y otro.

ARTICULO 11. Las paredes seran lisas, protegidas y pintadas en tonos claros,
susceptibles de ser lavadas o blanqueadas y seran mantenidas al igual que el
pavimento, en buen estado de conservacién, reparandose tan pronto como se
produzcan grietas, agujeros o cualquier clase de desperfectos.

ARTICULO 12. Los corredores que sirvan de union entre los locales, escaleras, etc.,
y los pasillos interiores de los locales de trabajo que conduzcan a las puertas de
salida, deberan tener la anchura precisa teniendo en cuenta el namero de
trabajadores que deben circular por ellos, y de acuerdo a las necesidades propias
de la industria o establecimiento de trabajo. La anchura minima de los pasillos
interiores de los locales de trabajo sera de 1,20 metros. PARAGRAFO 1lo. La
distancia entre maquinas, aparatos, equipos, etc., sera la necesaria para que el
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trabajador pueda realizar su labor sin dificultad o incomodidad, evitando los posibles
accidentes por falta de espacio, no sera menor en ningun caso, de 0,80 metros.
PARAGRAFO 20. Cuando las maquinas, aparatos, equipos, posean 6rganos
moéviles, las distancias se contaran a partir del punto mas saliente del recorrido de
dichos érganos. Alrededor de los hogares, hornos, calderas o cualquier otro equipo
que sea un foco radiante de energia térmica (calor), se dejara un espacio libre de
1,50 metros.

ARTICULO 13. Todo lugar por donde deben transitar los trabajadores, tendra una
altura minima de 1,80 metros, entre el piso y el techo, en donde se encuentren
instaladas estructuras que soportan maquinas, equipos, etc. para evitar accidentes
por golpes, etc; y se colocardn pasarelas metalicas con pasamanos que ofrezcan
solidez y seguridad.

ARTICULO 14. Todos los locales de trabajo deberan tener una cantidad suficiente
de puertas y escaleras, de acuerdo a las necesidades de la industria. Las escaleras
gue sirvan de comunicacién entre las distintas plantas del edificio ofreceran las
debidas condiciones de solidez, estabilidad y seguridad. PARAGRAFO. Se
procurara que sean de materiales incombustibles, espaciosas y seguras, y deberan
estar provistas de pasamanos a una altura de 0,90 metros y de barandilla, que evite
posibles caidas.

ARTICULO 15. Las trampas, aberturas y fosos en general que existan en el suelo
de los locales de trabajo estaran cerrados y tapados siempre que lo permitan las
condiciones de éstos, segun su funcién, y cuando no, deberan estar provistas de
barandillas de 1,10 metros de altura y de rodapié adecuado que los encierre del
modo mas eficaz; en caso de proteccion insuficiente cuando el trabajo lo exija se
colocaran sefales indicadoras del peligro en sus inmediaciones.

ARTICULO 16. Los locales de trabajo contaran con un nimero suficiente de puertas
de salida, libres de todo obstaculo, amplias, bien ubicadas y en buenas condiciones
de funcionamiento, para facilitar el transito en caso de emergencia. Tanto las
puertas de salida, como las de emergencia deberan estar construidas para que se
abran hacia el exterior, y estaran provistas de cerraduras interiores de facil
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operacion. No se deberan instalar puertas giratorias; las puertas de emergencia no
deberan ser de corredera, ni de enrollamiento vertical.
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5. DISENO METODOLOGICO.
5.1 TIPO DE INVESTIGACION

Este trabajo tiene una orientacion de tipo descriptivo, ya que identifica de forma
clara la realidad actual de la empresa SUPERTECHOS COLOMBIA S.A.S con
respecto al proceso logistico de almacenamiento y distribucién. A través de la
recopilacion de datos y el analisis de la informacion, se presentara una propuesta
gue buscara dar herramientas que permita mejorar el proceso actual de logistica;
incremento los niveles de eficiencia en el area de almacenamiento y distribucion al
cliente final.

5.2 ETAPA 1. REALIZAR EL ANALISIS DEL PROCESO LOGISTICO ACTUAL,
ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION.

Se programa reunion con las directivas de la empresa y con las personas
encargadas de la logistica, esto con el fin de tener una visién global sobre el estado
actual del proceso y asi identificar de manera general las necesidades de este.

5.2.1 Informacion primaria. Observacion directa del proceso, se dejara registro
fotografico del estado actual del almacenamiento y se registrara en diagramas de

recorridos el proceso actual.

5.2.2 Informacién secundaria. Se buscaran registros histéricos en la empresa, en
caso de no obtenerlos se basara en informacion de libros y textos.

5.2.3 Herramientas. Camara fotografica y diagramas de recorrido.
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Imagen 7. Diagrama de recorrido.
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Los diagramas de recorrido se utilizaran para registrar el movimiento de la
mercancia por la bodega en cada cargue, descargue y venta.

5.2 ETAPA 2 ANALISIS DE PROVEEDORES DE TRANSPORTE NACIONAL Y

REGIONAL.

Analizar la informacién existente sobre proveedores de transporte, partiendo de los
costos de fletes, tiempos de entrega, capacidad de carga de los vehiculos y

documentacion legal vigente.
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5.2.1 Informacidon primaria. Se revisaran las hojas de vida de cada uno de los
proveedores actuales, se citaran a reunion para socializar los parametros a tener en
cuenta para establecer negociaciones.

5.2.2 Informacién secundaria. Se analizaran las facturas de transporte del afio
inmediatamente anterior, para tener un dato cuantitativo y medir la rentabilidad con
respecto a la mejora a proponer

5.2.3 Herramientas. Tabla fletes de proveedores, graficos comparativos, registro
de proveedores con parametros de fletes. Con esta tabla se lograra establecer el
costo actual de la distribucion Vs las ventas, para determinar el porcentaje del valor
de la venta que esta representando el flete. Con esta herramienta podremos
evidenciar cuales son las rutas que con mayor porcentaje de fletes estan
impactando las utilidades en las ventas.

Imagen 8.Indicador de fletes de distribucién — fuente disefio propio.

2014 Eneto |Fefirero |Marzo [Abril [Maya|Junin |Julio|Agostol Septiembre| Octubire |Noviembre|Diclembre| Promedio
Costos de distribucidn #DI
Ventas FHOI0!
HDNII

.00%
— Participacion de los costos
de distribucion

M pspssisdspsisgsqsgssss:
—osmstesmio | | | [ [ [ [[]]]]]

Fuente: elaboracion propia
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5.3 ETAPA 3 ANALISIS DE INVENTARIOS.

Analizar la rotacion de los productos para determinar cuéles son los de mayor y
menor rotacién por medio del sistema de analisis de inventarios ABC, con el fin de
establecer el porcentaje de bodega que se debe asignar para el stock de cada
producto segun el movimiento de ventas.

5.3.1 Informacion primaria. Movimientos de inventarios, facturas de ventas,
inventarios ciclicos por producto. Con esta informacién podremos verificar el
movimiento actual de los productos para poder hacer el analisis ABC basados en
datos reales.

5.3.2 Informacion secundaria. Informes histéricos de ventas e inventarios, con
esta informacién podremos verificar el movimiento historico de los productos para
poder hacer el analisis ABC con un rango de tiempo mas amplio que nos permita
hallar datos mas axactos.

5.3.3 Herramientas. Formato de inventario ciclico, con este formato tomaremos
inventario fisico para evaluar la veracidad de los datos registrados en el sistema.

Tabla 8. Formato inventario ciclico.

Bodega| Codigo |Descripcion| Sistema | Fisico |Diferencia|Observacion
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5.5 ETAPA 4 ANALIZAR LA DISTRIBUCION FISICA DE LOS PRODUCTOS EN
LA BODEGA DE ALMACENAMIENTO.

Para poder presentar una propuesta de optimizacion del espacio de
almacenamiento de la bodega, es necesario analizar el estado actual de la misma,
la distribucién de los productos y el volumen y peso de cada uno de ellos.

5.5.1 Informacion primaria. Se hard visita personal y se evaluara la distribucién de
planta, se tomaran medidas de los productos y su peso para establecer cual seria
el peso a soportar de un segundo nivel en la bodega sobre los productos que ayude
a aprovechar la poca altura que tiene la bodega; adicionalmente se analizara el
porcentaje de bodega ocupado por cada producto y la necesidad de stock de cada
uno segun el analisis ABC.

5.5.2 Informacion secundaria. Se analizaran los costos de almacenamiento en el
periodo del afio inmediatamente anterior, con el fin de establecer cuanto ha costado
utilizar una gran porcion de la bodega con productos de baja rotacion.

5.5.3 Herramientas. Metro, calculadora y bascula, con ellos se tomaran medida y
peso de cada producto para determinar cuanto ocupa cada uno de ellos en la
bodega, y eventualmente cuanto peso deberia resistir un posible segundo nivel para
almacenar.

Tabla 9. Formato cubicaje.

Producto Diametro Peso Unidades x Peso x m2
m2

Fuente: Elaboracion propia
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5.6 ETAPA 5 ELABORACION Y ENTREGA DE PROPUESTA.

5.6.1 Informacidn primaria. Toda la informacién recopilada, analizada y registrada
a lo largo del desarrollo de la investigacion. El informe final se entregard con una
propuesta de almacenamiento optimizada, un analisis de inventario ABC y una
caracterizacion de proveedores de servicios de transporte (fletes) para la
distribucién de la mercancia a nivel local y nacional. Toda la informacion ira tabulada
y organizada por cada uno de los objetivos con su respectiva propuesta de mejora.

Se programara una reunion con la gerencia de SUPERTECHOS COLOMBIA S.A.S.

para la entrega del informe final y las propuestas, y a su vez se hara entrega del
informe final del trabajo realizado ante la Institucion Universitaria Pascual Bravo.
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6. CONCLUSIONES

6.1 CARACTERIZACION DE PROVEEDORES DE TRANSPORTE NACIONAL.

Tabla 10. Proveedores transporte nacional

RUTAS/TRANSPORT LACN/ALogistica
ADOR Andina Rapido Tolima
Capacidad Ton./ | Turb | Sencil | X Turb | Sencil
Und. o lo |Rollo| o lo 1Ton. | <1Ton. |XRollo
Barrancabermeja N/A | N/A |8.000 | N/A | N/JA | N/A N/A N/A
150.00
Bogota N/A | N/A | N/A | N/A| N/A |O 180.000 |8.000
Bucaramanga N/A | N/JA |6.000| N/JA | N/JA | N/A N/A N/A
150.00
Cali N/A | N/A |6.000| N/A| N/A |0 180.000 |8.000
Choco N/A | N/A N/A | N/A | N/A N/A N/A N/A
Montelibano N/A | N/A N/A | N/A | N/A N/A N/A N/A
Pamplona N/A | N/A | NJA | N/A| N/A | N/A N/A N/A
130.00
Pereira N/A | N/A |6.000 | N/JA| N/A |0 150.000 |8.000
Pto Berrio N/A | N/A | NJA | N/JA| N/A | N/A N/A N/A
Sincelejo N/A | N/JA |8.000 | N/A | N/A N/A N/A N/A
Uraba N/A | N/A N/A | N/A | N/A N/A N/A N/A

Fuente: Elaboracion propia
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RUTAS/TRANSPO

RTADOR El Siete Juan Carlos Velez Jhon Escobar
X X
Capacidad Ton. / Sencill |Roll | Tur | Senc Roll
Und. Turbo o o bo | illo |XRollo| Turbo |Sencillo|o
850.00 [1.050.0
Barrancabermeja | N/A N/A N/A [N/A| N/A | N/A 0 00 N/A
650.00 |950.00
Bogota N/A N/A N/A [N/A| N/A | N/A 0 0 N/A
850.00 |1.050.0
Bucaramanga N/A N/A N/A [N/A| N/A | NJA |0 00 N/A
650.00 |850.00
Cali N/A N/A N/A |N/A| N/A | N/A 0 0 N/A
1.300.0 |1.700.0 1.450.0 |1.750.0
Chocé 00 00 N/A [N/A| N/A [4.000 |00 00 N/A
900.00 [1.100.0
Montelibano 0 00 N/A [N/A| N/A | N/A N/A N/A N/A
1.400.0
Pamplona 00 N/A N/A |N/A| N/A | N/A N/A N/A N/A
450.00 |750.00
Pereira N/A N/A N/A |N/A| N/A | N/A 0 0 N/A
550.00 |650.00
Pto Berrio N/A N/A N/A |N/A| N/A | N/A 0 0 N/A
1.000.0 |1.400.0 850.00 [950.00
Sincelejo 00 00 N/A |N/JA| N/A | N/A |0 0 N/A
750.00 [950.00
Uraba N/A N/A N/A |N/A| N/A | N/A 0 0 N/A

Fuente: Elaboracion propia
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6.3 CLASIFICACION ALMACENAMIENTO ABC,

Tabla 11. Clasificacion Inventario ABC.

Descripcion Und. |Clasif.
ST86 CARTUCHO ASFALTO SOLIDO OXIDADO TIPO 1l 5.622 A
ST56 3mm STD 4661 A
ST7 BITUALUM E.T (3mm) 4.495 A
ST60 POLYLINE 3 "ClimaFrio" (2,5mm) 3.990 A
ST43 POLY 3mm (150gr) 3.375| A
ST26 CINTA AUTOADHESIVA x 20cm 3.341] A
ST61 BITULINE 3 "Clima Frio" (2,2mm) 2.926 A
ST28 CINTA AUTOADHESIVA x 33cm 2.548 A
ST2 ZP-27 (2,7mm) 2334 A
ST8 BITUALUM ADH. (2,2mm) 2.320| A
ST52 CARTUCHO ASFALTO SOLIDO OXIDADO TIPO IV 1850, A
ST4 BITUALUM E.T (2,2 mm) 1.358 A
ST25 CINTA AUTOADHESIVA x 10cm 1.079] A
ST9 POLIESTER 4mm 935| B
ST11 PRIMER IMPRIMADOR x cufiete EMULSION 710 B
ST47 POLY-GRANULADO "AXTER" GRIS (3mm) 671 B
ST29 CINTA AUTOADHESIVA x 50cm 440| B
ST79 POLY GRANULADO VERDE 3 MM 398 B
ST17 PINT. ALUMINIO X cufiete 295 B
ST5 GRANULADO ROJO FIBRA DE VIDRIO (3mm) 247 B
ST49 BTP 3,2 SUPER "Clima Frio" (3,2 mm) 232]| B
ST81 BITUALUM E.T. VERDE (2,2mm) 202 B
ST53 PRIMER IMPRIMADOR x galon EMULSION 199 B
ST77 POLYGRANULADO 3 MM BLANCO E.T. 198| B
ST80 BITUALUM E.T. ROJO (2,2 mm) 161 B
ST87 TEJA ASFALTICA VERDE 159 B
ST78 POLY GRANULADO ROJO 3 MM 154 B
ST48 POLY 3mm "ClimaFrio" (150 gr) 138 B
ST58 GRANULADO VERDE FIBRA DE VIDRIO (3mm) 136 B
ST16 PINT. ALUMINIO x galén 135 B
ST50 BITUALUM ADH. Verde (2,2mm) 108 B
ST90 GRANULADO ROJO FV 3.5 mm 100 B
ST89 GRANULADO VERDE FV 3.5 mm 92| C
ST88 TEJA ASFALTICA ROJA 59| C
ST13 PRIMER SUPER X cuiiete 52 C
ST83 POLY GRANULADO ROJO 4 mm ET 49 C
ST34 BITUALUM E.T (2,2mm) x metro 28 C
ST42 CEMENTO PLASTICO x cuarto 23| C
ST18 INTERPRIMER Ay B 22 C
ST36 BITUALUM E.T (3mm) x metro 20 C
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ST14 CEMENTO PLASTICO x galén 12| C
ST19 SELLADOR DE CAPA x cufiete 10| C
ST85 GRANULADO BLANCO FV 3 mm 10| C
ST44 POLY 3mm (150gr) x metro 9 C
ST84 POLY GRANULADO ROJO 3,5 mm 9 C
ST23 BITUCOLOR VERDE x cuiiete 6, C
ST30 BITULINE 3 x metro 6| C
ST21 BITUCOLOR ROJO x cuiiete 5| C
ST46 POLY-GRANULADO "AXTER" VERDE (3mm) 4 C
ST82 BITUALUM E.T. 2.5 mm 3 C
ST66 PINTURA DE ALUMINIO BASE ASFALTICA CUARTO 2| C
ST20 BITUCOLOR ROJO x galén 2 C
ST39 POLIESTER 4mm x metro 2 C
ST15 CEMENTO PLASTICO x cufiete 1 C
Total general 45,943

Fuente: Elaboracién propia

Imagen 9.

6.4 PROPUESTA DE REDISENO

Se propone optimizar el almacenamiento con el sistema Mezzanine, ya que la Unica
condicion es la altura suficiente, todo lo demas es ventaja; entre sus ventajas esta
el montaje rapido ya que es material modular adaptable a sus dimensiones.

Posibilidad de ampliacién o desmontaje en cualquier momento.

No es necesario permiso o solicitud de obra de ningun tipo, eliminando costos de
terreno 0 construccion de nuevas naves, aprovechamiento del mismo gasto
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energético como luz, calor, aire etc No importa que el almacén no sea propio, la
planta es como un mueble de su propiedad, el piso puede ser metalico, de madera,
de goma, etc. Segun su utilizacion como almaceén, taller, oficina o &rea de servicios.
Lugar de acceso de escaleras o montacargas en el sitio mas conveniente. No es
necesario interrumpir su actividad de almacenaje durante la instalacion

Imagen 10. Cotizacion.
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Imagen 11. Estudio de resistencia del material de los modulos.

Fuente: Elaboracion propia

Imagen 12 Disefio.

Fuente: Elaboracion propia
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