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RESUMEN

En el presente estudio se describe y documenta la creacién del CENTRO DE
DISTRIBUCION de la empresa CERESCOS Ltda., proyecto implementado con el
objetivo de optimizar el ECR en la relacion de servicio al cliente de la compafiia
lider en el mercado cosmético. Se hace énfasis en las etapas que se
consideraron previo a la implementacion, como cada una de estas fue analizada
y una pequefa relacion de la puesta en marcha. Finalmente se hace una breve
evaluacion que mide las mejoras en el area logistica y los beneficios que le
proveera a la organizacion en el corto plazo.



GLOSARIO

Almacenamiento: Accion de guardar los productos que se movilizan a través de
la cadena de abastecimiento. Existe en la propia fabrica (insumos y productos
acabados); antes de su llegada al lugar donde se lleva a cabo el embarque
internacional en el pais vendedor; durante el transito internacional cuando se
llevan a cabo los transbordos; y/o antes de su llegada al local del comprador en el
pais de destino.

Canal de Distribucion: Conjunto de actividades interdisciplinarias realizadas por
un grupo de personas fisicas y/o juridicas y que tienen como objetivo principal el
de hacer llegar bienes y servicios desde el punto de su elaboracién hasta el punto
de su consumo.

Carga: Conjunto de mercaderias que son objeto de una operacion de transporte
mediante el pago de un precio; 0 que se encuentran en la bodega de un buque o
avibn en un momento dado para su movilizacién; o que se encuentran en un
almaceén o depdsito en un momento dado.

CEDI: Sitio intermedio de la cadena de distribucién, desde el cual se despachan
las mercaderias luego de almacenarlas con una operativa mayor y mas veloz que
un almacén comun.

Codificacion: Es el proceso por el cual la informacion de una fuente es convertida
en simbolos para ser comunicada. En otras palabras, es la aplicacién de las reglas
de un cdédigo.

Costos de almacenaje de inventario: Una medida financiera que calcula todos
los costos asociados con sostener una unidad en almacenamiento, hormalmente
expresado como un porcentaje del valor del inventario. Incluye inventario-en-
almacenamiento, almacenaje, obsolescencia, deterioro 0 estropeo, seguro,
impuestos, depreciacion y costo de manejo.

Cross Docking: Actividad que consiste en enviar la mercaderia directamente
desde la central de produccién al lugar de venta, pasando por un almacén donde
se realiza la operacion de "cruzar el muelle"” o "Cross Docking". Utilizado para
reducir costes y tiempos de entrada para mercancias de rapido movimiento y
perecederas. El flujo directo de mercancia a través de una instalacion, de la
funciébn de recepcion a la funcibn de envio, eliminando la necesidad de
almacenamiento.

Embalaje: Objeto o material destinado a envolver o a contener, temporalmente, un
producto o conjunto de productos durante su manipulacién, su transporte, su



almacenamiento o0 su presentacion para la venta, con miras a protegerlo y facilitar
estas operaciones.

EPC: El Codigo Electronico de Producto (Cédigo EPC) es un ndamero unico
disefiado para identificar de manera exclusiva cualquier objeto a nivel mundial,
namero que ademas, se encuentra almacenado en un TAG de RFID. Viene a ser
como la evolucion el codigo EAN (Europa) o UPC (América) para poder diferenciar
dos productos de una misma naturaleza al tener diferente codificacion.

ERP: Expresion abreviada que se utiliza para identificar a la aplicacion informéatica
gue gestiona todos los aspectos de una empresa, desde la gestion de los
empleados hasta las actividades de fidelizacién de clientes, pasando por el control
de produccion o por la gestion de los servicios que la compafiia preste. En inglés
"enterprise resource planning".

FEFO: First Expired, First Out, es decir primero en caducar, primero en salir.

FIFO: First in, first out, es decir primero en entrar, primero en salir (regla de la
gestion de stocks).

Flete: Tarifa del servicio de transporte que implica un calculo que combina las
variables de distancia del viaje y peso, volumen, valor y riesgos de la carga.

Forecast: Analisis de situacion y prevision. Informes que se hacen en diferentes
periodos de tiempo para revisar la situacion.

Justo a tiempo (JIT <Just in-Time>): Una estrategia industrial que suaviza el
fluo material dentro de las plantas industriales. JIT minimiza la inversion en
inventario proporcionando entregas oportunas, secuénciales de producto
exactamente donde y cuando se necesita, de una multitud de proveedores.
Tradicionalmente una estrategia de automotores, esta introduciéndose en muchas
otras industrias.

Layout: Arreglo de las instalaciones dentro y fuera de la bodega con
diferenciacion de zonas perfectamente delimitadas y de los flujos de material a
través del mismo. Trata de conseguir el flujo de materiales mas eficiente y efectivo
dentro de los almacenes.

Lead time: Hace referencia al periodo de tiempo necesario para producir un sélo
producto desde que el cliente hace su pedido, hasta que el mismo se despacha.

Lifo: (Last In, First Out - Ultimo en entrar, primero en salir).

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

Outsourcing: Método de organizacion y optimizacion de los recursos de una
empresa. Por su intermedio, la direccion de la misma subcontrata a otras
empresas externas especializadas para que realicen aquellas actividades que
considera no basicas o esenciales para el cumplimiento de su objetivo o0 negocio
principal y/o en las carece de ventaja competitiva

Packaging: Conjunto de actividades relacionadas con el disefio y produccion del
envase y envoltorio y etiquetas de los productos.

Pallet: Plataforma reutilizable, de plastico, madera o metal, consistente en dos
bases separadas entre si por soportes 0 en una base Unica apoyada sobre
largueros o patas de una altura que permite su manipuleo por medio de
montacargas o paleteros y sobre la cual se apoya mercaderia destinada a ser
almacenada sobre piso o estanteria y/o a ser movilizada.

Picking: Seleccionar, recolectar y cosechar. Se utiliza en todo el mundo para
hacer referencia a la accion de sacar del stock el item solicitado y proseguir con la
preparacion de un pedido.

Racks: Un rack es un bastidor destinado a alojar equipamiento de cualquier tipo.
Es un armazén metalico cuenta con guias horizontales donde se apoya el
producto o caja.

RFID: (siglas de Radio Frequency IDentification, en espafiol identificacion por
radiofrecuencia) es un sistema de almacenamiento y recuperacion de datos
remoto que usa dispositivos denominados etiquetas, tarjetas, transponedores o
tags RFID. El proposito fundamental de la tecnologia RFID es transmitir la
identidad de un objeto (similar a un niumero de serie Unico) mediante ondas de
radio. Las tecnologias RFID se agrupan dentro de las denominadas Auto ID
(automatic identification, o identificacion automatica).

SKU: (acronimo de Stock Keeping Unit) o numero de referencia es un identificador
usado en el Comercio con el objeto de permitir el seguimiento sistematico de los
productos y servicios ofrecidos a los clientes. Cada SKU se asocia con un objeto,
producto, marca, servicio, cargos, etc.

Tercerizacion: Filosofia de gestion que delega en proveedores especializados las
etapas de procesos que no son especificos centrales del negocio (core business)
del contratante.

Unitarizacion: El proceso de ordenar y acondicionar correctamente la mercaderia
en unidades de carga para su transporte.
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WMS - Sistema de Direccion de almacén (Warehouse Management System):
Una aplicacion de software que maneja las funciones de un almacén o centro de
distribucion. La funcionalidad de la aplicacion incluye recepcion, almacenaje,
manejo de inventario, Conteo de ciclos, permisos de tareas, planificacion de
ordenes, asignacion de orden, reaprovisionamiento, embalaje, envio, direccion
obrera e interfaz de equipo de manejo de material, interfaces de equipo. El uso de
tecnologia de radio frecuencia junto con cddigos de barras proporciona las bases
de un WMS, de entrega a tiempo e informacidén exacta en tiempo real.
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INTRODUCCION

En los dltimos afos las industrias y las organizaciones se han desarrollado para
mantener y/o conquistar nuevos mercados; basados en estrategias de
competitividad sostenibles y de valor para los clientes que cada vez son mas
exigentes en aspectos como: calidad, precio, tiempo de entrega, y cumplimiento
de las especificaciones particulares de los productos y servicios que consumen.
Al mismo tiempo las empresas buscan mantener una operacion que genere valor y
satisfaga las expectativas de rentabilidad que requiere el desarrollo de los
procesos especialmente el sistema logistico disefiado para atender los mercados
dinamicos.

Dada una evolucion propia del mercado de los cosméticos y a las estrategias
implementadas, CERESCOS LTDA, logra un vertiginoso ascenso; la compafia se
preparo en términos de calidad y mercadeo, aprovechando la oportunidad
presentada, sin embargo CERESCOS LTDA, no previd que el proceso de
crecimiento le exigiria en el tiempo una expansion para la cual debia contar con
una sélida estructura logistica que soportara su desarrollo en el mercado.

Esta situacion a largo plazo genero una perdida en el nivel de servicio de la
empresa que no se hizo notoria en primera instancia. La compafia enfrento con
calidad e innovacion los nacientes mercados, sin embargo, con el paso del tiempo
y como valor agregado de la estrategia, la empresa busco mantener el
posicionamiento adquirido gracias a la estrategia previamente implementada,
complementandolo con una politica competitiva de calidad en el servicio.

Posterior a los resultados arrojados por el crecimiento tanto de la empresa como
del mercado, se concluyo que la politica de servicio seria el punto crucial a
trabajar, buscando optimizar los procesos logisticos al interior de la empresa sin
descuidar al cliente. Dichas politicas se encaminaran en la forma de almacenar el
producto terminado, buscando mejorar la confiabilidad en el inventario de la
companiia y evitar los reprocesos en el alistamiento.

Siendo asi entonces, CERESCOS LTDA resuelve llevar a cabo la construccion,
implementacion y desarrollo de un Centro de Distribucibn que supla las
necesidades y cumpla con los estandares acorde al tipo de negocio, el cual se
documenta en el presente trabajo de grado.



1. MARCO REFERENCIAL
1.1. MARCO HISTORICO

A continuacion se presenta una breve resefia de la evolucion de la compafiia
CERESCOS Ltda, lider en la fabricacion de cosméticos y productos para la
belleza.

CERESCOS fue fundada en el aflo 1980, como una compaifiia productora de
liquidos semi - elaborados y granel para cosméticos; afios después en el afio 1990
se convierte en el principal proveedor de las empresas lideres del momento,
posicionandose en el mercado y comienza asi su actividad exportadora con los
paises del area andina.

Para diciembre del afio 1992, CERESCOS lanza Masglo como marca propia de la
compainiia al mercado, como resultado de afios de experiencia en la fabricacion de
cosméticos de altisima calidad y tecnologia.

En el afio 2005, la compafiia se consolida como lider en el mercado nacional y se
inician las primeras exportaciones de la marca a otros paises andinos no
explorados, ya en los primera década del siglo, especificamente en los ultimos 4
afios su actividad exportadora se ha expandido cubriendo mas de 20 paises y
ahora en el afio 2010 se dara inicio a la exportacion hacia el continente Europeo.

1.1.1. Lanzamiento de productos
La compafiia ha buscado con innovacién mantenerse a la vanguardia de la
moda y cumplir con las exigencias del mercado, es asi que en el afio 2004
la compania retira alrededor de 7 referencias y lanza cerca de 20 tonos
nuevos, desde entonces ha continuado ampliando su portafolio a mas de
120 tonos y en diferentes presentaciones.

En el afio 2008 se implementa una nueva estrategia de posicionamiento y
la compafia se enfoca en el gremio de manicuristas y academias de
belleza del pais, realiza seminarios de actualizacion y los lanzamientos de
productos costeados por la compafiia cuentan siempre con la participacion
de sus clientes.

1.1.2. Puntos de venta:
A lo largo del 2009 y continuando en el afio 2010 gran parte de la estrategia
sera la implementacion y consolidacion de puntos de venta en las diferentes
ciudades del pais, parte del posicionamiento de la compafiia se quiere
lograr, generando un contacto directo con el cliente, un lugar de encuentro
de la marca y que mida la fidelidad que genera el producto de calidad de la
compaiiia.



1.2. MARCO CONCEPTUAL

Ante la imperiosa necesidad de las empresas colombianas, de incrementar su
competitividad e internacionalizar sus mercados, en periodos de tiempo muy
cortos y limitacion de recursos, la “Gestion Logistica” ha dejado de ser un
concepto gerencial de aplicacion en los paises mas desarrollados, para
convertirse en un requisito de incorporacion obligatoria en la empresa Nacional.
Por ello es mucha la informacién que en materia de logistica encontramos en el
medio, se hace referencia a los aspectos mas destacados de ésta en los cuales se
basan ciertos planteamientos:

En los dltimos afos la presentacion de la informacion respecto al comercio de
Colombia tanto a nivel nacional e internacional, ha estado errada, debido
principalmente a que los datos presentados sefialan situaciones que se basan en
comparaciones que se realizan al interior de lo que refleja la situacion interna del
pais y que constantemente se comparan con las situaciones que se presentan en
el resto del mundo. Este hecho influye negativamente en el crecimiento del
mercado nacional, pues un mercado que no busca incrementar su productividad
teniendo en cuenta el crecimiento del mercado a nivel global, no puede competir al
mismo nivel que el de paises desarrollados.

Es asi entonces como se expone un hecho clave en esta problematica: tanto el
Estado como las empresas al interior del pais adoptan politicas cortoplacistas
generando como Unico beneficio el mitigar algunos de los efectos causados por la
globalizacion, y evitar que Colombia aumente su participacion en el comercio
internacional. Lo anterior evidencia las diferencias que existen entre el acelerado
ritmo del comercio mundial ocasionado en gran parte por desarrollo de espacios
especificos para la aplicacion de practicas que agilicen el proceso del desarrollo
sostenible en Colombia.

Por otro lado algunos de los textos mas relevantes que se encontraron en la
consulta sobre tendencias logisticas, han sido articulos y monografias publicadas
en Internet. A continuacidn se hace referencia a los principales articulos que
guardan relacion con nuestra la propuesta aqui expuesta:

El primer texto es una adaptacién al esparol cuyo titulo es “Diez Mega tendencias
que revolucionaron la logistica de la cadena de abastecimiento™, en la cual sus
autores explican la importancia de esta area con el fin de lograr una produccién
eficiente, efectiva y relativa que redunde en un buen servicio al consumidor final,
llamado cliente. Se trata principalmente de explicar diez mega tendencias

! DONALD J., Bowersox; CLOSS, David J. and STANK, Theodore P. Ten megatrends that will
revolutionize supply chain logistics. In: Journal of Business Logistics. Génova. Vol. 21, No. 2, 2000.
[En linea]. http://www.geocities.com/afmm17/ [Consulta: 12 Ene., 2007]
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logisticas asociadas a transformaciones de fondo en un proceso productivo para
realzar el funcionamiento de la cadena de abastecimiento.

Otro de los articulos guias fue “La aplicacion de la cadena de abastecimiento™
cuyo autor Ignacio Gomez Escobar define cadena de abastecimiento como una
estrategia de negocio que busca reducir costos en los productos, en su camino de
la fabrica hacia el consumidor final. Considera que al hacer la aplicacion de la
filosofia de una cadena de abastecimiento, en el ambito empresarial se rompen
esquemas en cuanto a la cultura y a la forma de hacer negocios, cambiando de
manera profunda los sistemas habituales de comercializacion.

Las empresas productoras y comercializadoras en general, crean la necesidad de
disponer de areas delimitadas dentro de sus organizaciones en cuyas
instalaciones puedan desarrollar labores de almacenamiento. Esta es la primera
funcién de las llamadas bodegas en el ambito logistico, pero con el paso del
tiempo, las actividades inherentes al producto desde el momento de su
almacenamiento y su paso a la distribucién, fueron aumentando y se empiezan a
desarrollar de manera experimental en los mismos espacios de los almacenes.
Con esta evolucion surge la necesidad de convertir esta distribucion en una labor
eficiente, dindmica y cuya flexibilidad asegure una respuesta eficiente al cliente
con una mayor y mas especializada demanda.

El andlisis de la teoria de las restricciones tiene en cuenta precisamente el
desarrollo de los centros de distribucion, puesto que reduce los constantes cuellos
de botella que se presentaban en la distribucién de productos, a la vez que reduce
de manera significativa los costos de las compafiias y fortalece la relacion cliente-
proveedor en la medida en la que se segmentan los mercados, permitiendo mayor
especializacion del canal de distribucion.

1.2.1. Que es un Centro de Distribucion:
Segun Rafael Marin Vasquez, autor del libro “Almacén de clase mundial’
Es: “Un centro de distribucion y consolidacion de productos es donde se
realizan funciones complejas como recepcion, despacho, clasificacion e
identificacion de mercancias e, incluso, operaciones de ensamble y
empaque. Ademas, alli se tiene en gran medida la responsabilidad sobre la
calidad final del producto™

Otra percepcion del centro de distribucion es la postulada por Moisés Farah
Jr. quien afirma: “El centro de Distribucién es un instrumento que vuelve

> GOMEZ ESCOBAR, Ignacio. La aplicacion de la cadena de abastecimiento. [En linea]
<http://igomeze-zumo.blogspot.com/> [Consulta: 12 Oct., 2007].

® MARIN, Vasquez Rafael. Almacén de clase mundial. Propuesta para una operacion logistica rentable.
Editorial Universidad Pontificia Bolivariana. Medellin, 2003. 198 p.
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competitivo el flujo de mercancias procedentes de uno o varios fabricantes,
y que se entregara a los diferentes puntos de la distribucién. Los Centro de
Distribuciébn de avanzada, estan desarrollados principalmente para la
entrega de productos de consumo inmediato y/o masivo, convirtiéndose en
puntos de apoyo para un servicio rapido que supla las necesidades de los
clientes en un area geografica determinada, que generalmente se
encuentra alejada de los centros de produccién.*

La siguiente apreciacion de Centro de Distribucion, nos acerca a la razén de
ser de la evolucion de las bodegas a los que hoy conocemos como CEDI’s:
“Un centro de distribucion es un lugar fijo donde se desarrollan procesos
logisticos especializados de alto movimiento, en el cual las areas de
almacenamiento, son reemplazadas por areas donde se reciben,
almacenan, preparan y despachan mercancias; respondiendo a las

necesidades del cliente, a un costo razonable”.®

Para la empresa en un ambito mas empresarial, el Centro de Distribucion
se constituye como “Un lugar donde los productos deben permanecer el
menor tiempo posible y cuando estén alli moverlos lo minimo que sea
posible, estos lugares, deben gestionarse como lugares de paso de la
mercancia pero si la mercancia debe movilizarse internamente que se de
en la menor medida, también incluyen otros complementos o temas de
gestion que debemos aplicar en un centro de distribucion como son el
manejo de la complejidad, la velocidad en las operaciones y otros”°

Para Walmart, uno de los mayores pioneros en los grandes desarrollos
logisticos, los CEDI's “Se crearon con la finalidad de garantizar y crear un
flujo eficiente desde el proveedor hasta el consumidor final, siendo asi un
elemento estratégico en la cadena de flujo para las tiendas de
Autoservicios, Sam’s, Departamentales y Restaurantes’

Para la compafia CERESCOS Ltda, el Centro de Distribucion debera ser
“Un area fisica definida e independiente utilizada exclusivamente para la
administracion de un proceso integral de: recepcion, almacenamiento,
control, manejo, informacion, custodia, procesos especiales y distribuciéon
de productos que supla los vacios que la compafiia tenia en el manejo de
su producto terminado y que mejore de manera significativa la relacion con
el cliente, dando una respuesta eficiente con la mayor calidad y al costo
adecuado.

* Farah Jr., Moisés (2002), Os desafios da logistica e os centros de distribuicéo fisica. FAE Business.

® SOTO, Ramirez Astrid Bibiana; CASTANO, Piedrahita Catalina; VASQUEZ, Gaviria Andrés Enrique.
Propuesta Metodolégica y Ejemplo de Aplicacion para Localizacion y Dimensionamiento de un Centro de
Distribucion. Medellin, 2004.

6 Diego Luis Saldarriaga. Blue cargo

" CeDI Walmart
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1.2.2. Desarrollando el concepto de logistica:
Para definir el concepto de Logistica nos encontramos con diversas
definiciones postuladas por diferentes autores que la vez y con el pasar del
tiempo y la evolucion propia de la materia ha transformado el concepto
integrando cada vez mas componentes de una actividad integral de
servicio. A continuacion desarrollaremos las que encontramos mas
importantes y relevantes para nuestro estudio.

Hablar del origen de la logistica desde un determinado momento en la
historia es aventurarse, puesto que podemos encontrar actividades
relacionadas con estas desde el principio de los tiempos, en el momento en
gue se generan las necesidades de consumo de alimentos, productos y
otros, donde se hacia necesario transportar, almacenar y distribuirlos,
actividades principales de la logistica, sin embargo los primeros en hablar
de logistica y dar un nombre a la actividad fueron las fuerzas militares,
quienes utilizaron la logistica desarrollar la mejor organizacién de sus tropas
en cuanto a alojamiento, transporte y municiones a la vez de determinar
una organizacion para el ataque y la defensa, la popularizacién del término
se pudo dar cerca de la segunda guerra mundial, donde este término se
traslada al ambito empresarial y empieza a cobrar una importancia mayor
dentro de las organizaciones.

Dada esta evolucién, aparece el postulado del Council of Logistic
Management.

"La Logistica es aquella parte del proceso de la Cadena de Abastecimientos
gue planifica, implementa y controla el flujo hacia atras y adelante y el
almacenamiento eficaz y eficiente de los bienes, servicios e informacion
relacionada desde el punto de origen al punto de consumo con el objetivo
de satisfacer los requerimientos de los consumidores™. Este postulado
integra las principales labores de la actividad logistica y habla
especificamente del almacenamiento, parte importante de la cadena de
abastecimiento y que es el tema central de nuestro estudio.

Para Rafael Marin, un concepto evolucionado de logistica es aquella cuyo
“objetivo principal es permitir la optimizacién de los flujos de producto,
informacion y dinero, dentro y fuera de la organizacion para cumplir la
promesa de servicio que se le hizo al cliente. La actividad logistica se hace
tangible a medida que se desarrollan cinco procesos basicos
(procesamiento de 6rdenes, administracion de inventarios y compras,
transporte, distribucion y almacenamiento) que fomentan la creacién de

® CLM (Council of Logistic Management)
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1.2.3.

valor, mediante la generacibn de ingresos, el control de gastos
operacionales y de los costos de capital™.

Esta ultima es quiz& la definicion que mas se acomoda al objetivo del area
logistica de CERESCOS al proponer la creacion del centro de distribucion,
en primera instancia porque se relaciona directamente con dos de los
procesos basicos como lo son, la administracion de los inventarios y el
almacenamiento y del concepto general a contribuir en la generacion de
valor que influye en la promesa de servicio de la compafiia como reto a
futuro.

Las actividades principales a optimizar dentro del proyecto del centro de
distribucion nos encontramos con el manejo de inventarios, es por este que
desarrollaremos un marco preliminar del concepto de inventarios para
entender su relacion en el presente documento.

La administracion de los inventarios:

Como definicidon de inventario encontramos que “son una provision de
bienes tangibles, con el objeto de facilitar la continuidad en el proceso
productivo o de distribucion para mejorar la respuesta eficiente al
consumidor.

Estos pueden ser de diferentes tipos, destacaremos algunos:

Inventario de materias primas

Son aquellas provisiones de materiales y componentes que encontramos
generalmente en una linea de produccion, estos se hacen necesarios en la
elaboracién de bienes, sin importar la naturaleza de los mismos.

Productos en proceso

Se dice de la cantidad de productos que se encuentran al interior de un
proceso productivo y que son susceptibles de mayores y posteriores
modificaciones antes de convertirse en un bien terminado.

Producto terminado
Son los productos que resultan de la finalizacion de la linea de produccion,
cuando el producto esta listo para dejar la fabrica.

Repuestos
Son aquellos componentes propios del mantenimiento de las maquinas y
equipos existente en las plantas generalmente de produccion.

9 MARIN, Vasquez Rafael. Alimacén de clase mundial. Propuesta para una operacion logistica rentable.
Editorial Universidad Pontificia Bolivariana. Medellin, 2003. 198 p.

23



1.2.4.

1.3.

1.3.1.

Los inventarios se constituyen uno de los activos de las compafiias puesto
gue con ellos genera comercio y crea asi el proceso de compra-venta por el
cual obtendra un ingreso y posteriormente una rentabilidad que justifica la
funcion y el curso propio del negocio.

La administracion de los inventarios se constituye en un reto interesante del
dia a dia logistico de las compaifias, sin importar su actividad econémica,
ya sean estas productoras o0 comercializadoras, inherente a su
administracion existe un costo de almacenamiento que debe ser optimizado
para garantizar una respuesta eficiente al cliente, la permanencia en el
mercado y un nivel de costos adecuados que haga competitivo el precio del
bien.

Es dificil determinar el punto ideal de los inventarios pues este depende del
tipo de negocio, el espacio disponible, el tipo de producto y diversas
variables adicionales que diferencian una empresa de otra
independientemente del sector en el que se desenvuelven.

Estrechamente relacionado con el tema de los inventarios nos encontramos
con otra de las actividades principales de la logistica: El Almacenamiento.

La Actividad de almacenamiento:

Este es “un componente del sistema logistico de miles de organizaciones,
generalmente se asocia con las empresas manufacturares, pero va mas
alla, en toda compafiia donde existan productos, insumos, componentes,
etc., estos son susceptibles de almacenamiento, aprovisionandolos de un
area idénea destinada para su mejor adquisicion. El desarrollo del
almacenamiento ha contribuido con la funcién logistica puesto que a su vez
proveen informacién del estado, condicion, y disposicion de los item
resguardados”®, por esta razén se habla de que

Esta actividad es quizds la mas relacionada con el proyecto de
implementacion del centro de distribucion de CERESCOS, puesto que los
problemas de mal almacenamiento que tenia la compafiia generaban datos
irreales que no permitian cumplir la promesa de servicio ofrecida al cliente.

MARCO LEGAL

Generalidades:

El almacenamiento de productos cosméticos no tiene mayor tipo de
regulaciones legales que los cobijen a la fecha; aquellos que tienen cierta
normatividad son algunos procesos que le agregan valor a los productos,

1% Juan David Mejia. Gestion de Almacenamiento. Especializacion en logistica comercial nacional e
internacional, universidad de Bogota Jorge Tadeo Lozano Mayo de 2009 Bogota.
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sin embargo esto no se guardan una estrecha relacionan con la actividad
del centro de distribucion.

En la construccion del CEDI se debe cumplir con normas, leyes o
regulaciones que se aplican a la construccidon de estructuras de tipo
industrial; estas son de estricto cumplimiento y estan previamente
establecidas por la ley acorde a diferentes caracteristicas, tales como:

Zona o Sector al que pertenece: El cual esta delimitado y se puede
consultar el espacio o lote a construir en la Unidades de Planeamiento
Zonal (UPZ) donde las curadurias brindan asesoria y mantienen
informacion al acceso publico; dichas zonas estan determinadas siempre
por la sigla UPZ y un numero de tres digitos para la ciudad de Bogota.

Usos: Cada zona esta regida por diferentes leyes, decretos y normas
debido a las caracteristicas de las mismas bien porgque sean zonas
industriales o residenciales, y de la finalidad de la estructura que se planea
construir.

Es asi entonces que el lote en el que se construyo el CEDI para
CERESCOS, se encuentra ubicado, segun la UPZ en la localidad de
GRANJAS DE TECHO que se puede identificar con el cédigo UPZ 112 del
decreto 622, diciembre 29 de 2006.

La UPZ 112, acorde a los siguientes parametros esta regida por:
Localidad, Granjas de Techos:

e Decreto 622, Diciembre 29 de 2006.
e Res 0624, Agosto 10 de 2007

La Ubicacion del lote en la localidad de Granjas de Techo, lo determinan y
lo rigen:

e Ficha reglamentaria edificabilidad UPZ 112, Granjas de Techo, Sector
Normativo 1, Subsector B y 2, Consolidacion de sectores Urbanos
Especiales

e Notas generales: a) Dotacionales, b) Carga y Descarga, c) Area de
actividad industrial y d) Normas para uso Industrial. Decreto 159 de
2004, Articulo 260 decreto 190 de 2004 (compilacion POT)

¢ Notas especificas: #2,3y 6

e Usos permitidos UPZ112

La clasificacion del Uso permitido del tipo de construccion esta definida en
la tabla de los usos permitidos UPZ 112 Granjas de Techo.
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1.4.

e Uso: Industrial, Servicios, Empresariales, Servicios de Logistica

e Escala: Metropolitana

e Descripcion: Bodegas, Correo, Embalaje, = Almacenamiento,
Mantenimiento, Celaduria, Limpieza, Fumigacion.

e Sector: Zona Industrial 1

e Subsector: Subsector 2

e Condicion: # 5, Solamente en edificaciones disefiadas y construidas
para el uso).

» Exigencias de estacionamientos sector: Tipo Privado, 1 x 25 m?

Debido al uso que se le da al tipo de construccion para CERESCOS, no
aplica la FICHA REGLAMENTARIA EDIFICABILIDAD UPZ 112 GRANJAS
DE TECHO SECTOR 1 CONSOLIDACION DE SECTORES URBANOS
ESPECIALES."

MARCO TEORICO

Este marco tedrico se dividira en dos partes, en la primera hablaremos de la parte
investigativa que se hizo con las visitas a otros CEDI’'s y donde se capturo cierta
informacion que sirvié como punto de partida para la estructuracion del proyecto.

La segunda parte estd compuesta por la informacion relevante en términos de
seguridad y utilizacién de los diverso implementos en los centros de distribucion.

1.4.1. Experiencias en centros de distribucion de mercancias

Una de las primeras tareas que se realizo en el momento en el que se
comienza con la estructuracion del proyecto del centro de distribucion, fue
la visita a otras empresas en las que principalmente se analizo la
experiencia en el desarrollo del sus nuevos y modernos centros de
distribucion, también aquellas en las que desarrollaran actividades similares
a las que realiza la compafnia CERESCOS o bien que en su portafolio de
productos se manejaran lineas cosméticas.

La documentaciéon tanto investigativa como de campo empieza con el
analisis del redisefio del CEDI de Proquinal.

e Proquinal

La compafiia PROQUINAL S.A. lider en el sector textil industrial en
Colombia, que se dedica a la produccién de telas y pisos de caracteristicas
industriales, se vio obligada a mejorar sus procesos logisticos para poder
competir con excelencia en el servicio y eficiente respuesta al cliente,

1 Informacion extraida de la curaduria urbana local.
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puesto que los mercados internacionales estaban desarrollando productos
de similar calidad y los estaba rezagando en el mercado.

Para este caso particular, el redisefio de su centro de Distribucion buscaba
principalmente mejorar 4 puntos basicos que la empresa necesitaba para
consolidar su operacion, estos eran:

Trasladar el area de producto terminado a las nuevas instalaciones
incluyendo los procesos de descargue, alistamiento, despacho y cargue de
mas de 3.000 referencias y aproximadamente 900 toneladas mensuales de
despachos.

Reordenamiento de gran volumen de la operacién de materias primas, con
necesidades de operacion superiores a 1.000 toneladas por mes.

Ordenar el espacio disponible en la gestién de aprovisionamientos.

Imprimir velocidad en las operaciones paralelas y simultaneas de cargue y
descargue tanto de materias primas, como el producto terminado, pues
funcionaban por separado y con dificultades en relacion al espacio y las
condiciones existentes.

Lo mas relevante de este caso es la gran atencion que se le da a los
espacios que conciernen a las areas de materias primas y producto
terminado que manejan grandes volimenes y requiere mayores espacios
en las plataformas de alistamiento, cargue y descargue.

Los principales cambios se enfocaron en mejorar los problemas que se
presentaban en la compariia con los espacios y que de la misma manera
con el redisefio del centro de distribucion eran vulnerables, esta labor
estaba encadenada a la gestion en lo concerniente a procesos operativos
de aprovisionamiento y espacios fisicos de las materias primas,
reordenamiento de las mercancias integradas operativamente como CEDI,
relimitacion de las nuevas areas de alistamiento y la implementacién de
muelles de cargue y descargue.

Este caso guardaba similitudes con CERESCOS, puesto que manejaban
pequefias bodegas de almacenamiento lo que los llevo a hacer cambios en
las unidades logisticas y los procesos fueron redisefiados para poder
mejorar las ineficiencias que se causaban principalmente por demoras y
errores en las entregas.

En el redisefio del centro de distribuciéon de Proquinal se redisefiaron los
medios fisicos de almacenamiento tanto dentro del centro de distribucion
como las zonas de cargue y descargue, enfocandose en areas de recibo y
despacho cuidando no alterar las condiciones de seguridad fisica e
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industrial del tipo de producto. El gran cambio se dio al estandarizar en la
bodega las unidades de almacenamiento para que trabajaran con
montacargas de hasta 4 metros y modernos sistemas de estanterias
metalicas.

Paralelamente con los cambios fisicos del centro de distribucion, procesos
como los de compras, almacén, recepcion de materiales y producto
terminados, produccion y despacho evolucionaron para sincronizarse con el
CEDI, posteriormente en la primera medicion de resultados se planteo la
futura implementacién de un software especializado para la gestion del
nuevo CEDI; asi como, la formulacién de indicadores de gestién acordes
con las operaciones alli realizadas y la naturaleza del negocio.

e Centro de distribucion de Alditec

Durante la fase de planeacion del disefio del CEDI de CERESCOS, la
empresa, deposito de almacenamiento logistico Alditetc S.A. reconocida en
el gremio; abrio las puertas de sus instalaciones para permitir realizar una
visita empresarial en busca de adoptar un modelo de CEDI de Clase
Mundial.

Se tuvo la oportunidad de visitar dos sedes donde se manejaban
principalmente dos tipos diferentes de almacenamiento, el primero de Rack
Selectivo de doble Profundidad y el otro Rack selectivo sencillo combinado
con almacenamiento caotico.

Los respectivos Jefes de los Centros de Distribucion, permitieron realizar un
recorrido detallado de todos los procesos del flujo légico y fisico de las
instalaciones: areas de almacenamiento, areas de acondicionamiento,
zonas de cuarentenas, picking, parking y plataforma de Cross Docking.

Estas visitas permitieron también conocer las herramientas informativas que
hoy en dia se constituyen en parte de la relacion de almacenamiento,
percibiendo las ventajas del uso del sistema informativo para manejo
inteligente de Bodegas WMS, el sistema de rotacién de inventarios y todos
los procedimientos internos en términos de seguridad industrial y normas
estipuladas por las politicas de la empresa.

Al final del ejercicio se concluyo que en un modelo replicable para el CEDI
de CERESCOS Yy correspondia a la Bodega de Central Park Zona Franca
en la via la Vega en la divisibn de productos para Farmacos que guarda
relacion con el almacenamiento de productos cosméticos, por sus
restricciones y condiciones generales de mantenimiento.
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El punto de partida visualmente se refleja en las imagenes capturadas de la
Bodega de Central Park Zona Franca que a continuacién se presentan:

Figura 1. Centro de Distribucion Figura 2. Centro de Distribucion

Bodega Central Park Zona Bodega Central Par|’< Zona Franca
o, RN Ny g

i

Fuente: Alditec S.A.
Figura 3. Centro de Distribucién Figura 4. Centro de Distribucién
Bodega Central Park Zona Franga Bodega Central Park Zona Franca
Ay ‘ — .
B B )
s Za

Fuente: Alditec S.A.
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Figura 5. Centro de Distribucion Figura 6. Centro de Distribucion
Bodega Central Park Zona Franca Bodega Central Park Zona Franca

Fuente: Alditec S.A.

1.4.2. Bases conceptuales sobre seguridad industrial:
Las reglamentaciones relacionadas con la seguridad que se maneja al
interior de los centros de distribucion se encuentran muy generalizadas en
diversos aspectos.

Para no profundizar demasiado en el tema, puesto que nuestro objetivo es
otro a continuacion se hara una breve relacidbn de las caracteristicas
principales que se deben tener en cuenta al momento de operar un centro
de distribucién y cudl es la contribucién que debe existir de cada uno de los
integrantes del proyecto.

e Decaélogo de la seguridad industrial

Tabla 1. 10 Principios de la seguridad industrial

El orden y la vigilancia dan seguridad al trabajo. Colabora en conseguirlo. |

Corrige o da aviso de las condiciones peligrosas e inseguras. |

No uses maquinas o vehiculos sin estar autorizado para ello. |

Usa las herramientas apropiadas y cuida de su conservacion. Al terminar el
trabajo déjalas en el sitio adecuado.

Utiliza, en cada paso, las prendas de proteccidon establecidas. Mantenlas en
buen estado.

No quites sin autorizacién ninguna proteccion de seguridad o sefial de peligro.
Piensa siempre en los demas.

Todas las heridas requieren atencion. Acude al servicio médico o botiquin. \
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No gastes bromas en el trabajo. Si quieres que te respeten respeta a los
demas.

No improvises, sigue las instrucciones y cumple las normas. Si no las conoces,
pregunta.

Presta atencion al trabajo que estas realizando. Atencion a los minutos finales.
La prisa es el mejor aliado del accidente.

Fuente: elaborado por el autor

e Manejo seguro de materiales
Entre las causas mas frecuentes de accidentes en el manejo manual de
materiales se encuentran:

Tabla 2. Accidentes frecuentes en seguridad industrial.

Desconocer el método para levantar o descargar objetos en forma apropiada.
Levantar o transportar objetos demasiado pesados.

Recorrer distancias muy largas transportando materiales.

Sujetar incorrectamente o tomar objetos en forma inadecuada.

Apilar o retirar materiales de manera incorrecta.

No usar los elementos de proteccion personal, como zapatos de seguridad y
guantes.

Fuente: elaborado por el autor

e Seguridad en Bodegas de almacenamiento

Tabla 3. Organizacién en la bodega

El primer paso es conocer y clasificar los materiales. Se clasifican bajo dos
aspectos importantes:

Almacenamiento en patios o areas descubiertas: Se ubican materiales que no
sufran deterioro en su naturaleza misma y en su embalaje.

Almacenamiento bajo techo: Se deben almacenar los materiales que por su
forma, volumen, valor, actividad de entrega y salida lo requiera.

Para la organizacion interna de una bodega, se debe tener en cuenta:
e Pasillos: Dejar un pasillo peatonal periférico de 70 cm., entre los
materiales almacenados y los muros del almacén.
e Demarcacion: Pintar una franja de 10 cm. con pintura amarilla en los
pasillos, las zonas de almacenamiento y la ubicacién de los equipos
e Sefalizacién: Colocar carteles y/o avisos en los sitios de ubicacion de
los equipos de control de incendios y de primeros auxilios, salidas de
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emergencia, Etc.

Fuente: elaborado por el autor

Figura 7. Generalidades de la seguridad industrial.

No obstruyas los
pasillos, escaleras,
puertas o salidas de
emergencia

Orden y Limpieza
Mantener limpio el
lugary recoger
objetos que puedan
causar accidentes

Lleva adecuadamente
el equipo si se notan
deficiencias en el,

Equipos de Proteccion e o

Individual =
utiliza Gafas, casco,

Cinturon, Tapa Oidos
olo que se requiera
para la funcion

Deben ser utilizadas
solo para fines
espeificos

Herramientas
Manuales

Seguridad Industrial

Siempre verificar que
este en perfecto
estado y condicion
para manejo

Escaleras de Mano

No realizar
Reparaciones

Electricidad

Presta atencion a
cualquier anomalia

Riesgos Quimicos

Riesgo de Incendios

Fuente: elaborado por el autor

e NORMAS PARA EL USO Y CONDUCCION DE MONTACARGAS

El Montacargas es uno de los elementos mas utilizados dentro de las
instalaciones de un CEDI, por esta razon es de vital importancia transmitir a los
encargados del manejo todas las respectivas normas y precauciones con las
que se debe contar.

32



Tabla 4. Normas en el uso del montacargas.

Los montacargas utilizados en las instalaciones de la empresa, deberan ser
operados exclusivamente por personal debidamente autorizado, certificado
como operador de montacargas y con licencia para conducir de 5to. Grado.

El montacargas debera poseer proteccion para la cabeza del operador.

Todos los montacargas deberan tener marcado en un lugar visible, la carga
maxima permisible en kilogramos.

Antes de usar el equipo, el conductor debera revisar los frenos, la direccion, la
corneta, los cauchos y el mecanismo de levantamiento.

No se permitiran pasajeros en los montacargas, ni el levantamiento de
personas sobre las horquillas.

No se deberd usar montacargas de combustion a gasolina o gasoil en lugares
cerrados sin la ventilacion adecuada.

Se deberda estacionar el montacargas donde no interfiera con el paso de otros
vehiculos o personas. No dejar el montacargas con el motor funcionando.

No debera abandonar el montacargas antes de que esté completamente
detenido y debidamente estacionado.

En todo momento se respetara la velocidad maxima reglamentada para la
conduccién de montacargas. (10 km/h)

Cuando conduzca sobre pisos irregulares, tome precauciones, vaya despacio.
Aproximese despacio a las esquinas “ciegas”, manteniéndose en su derecha.

Manténgase alerta con las personas que pueden atravesarse al frente o con
otros vehiculos que se aproximen.

Evite hacer virajes en pasillos congestionados.

Mantenga siempre las manos y los pies dentro del montacargas.

No permita que personas caminen delante de usted.

Nunca corra aparejando a otro montacargas.

Nunca retroceda sin mirar y asegurese de que la via este libre hacia atras.

Transporte siempre la carga a 10 6 15 centimetros aproximadamente sobre el
nivel de piso.

Nunca lleve una carga con un tamafio que no le permita ver hacia delante.

Evite llevar material suelto en las horquillas. Siempre que sea posible use una
paleta para el movimiento del material. Los objetos cilindricos, como tubos y
los tambores, deben calzarse o sujetarse con eslingas.

Nunca permita que personas se coloquen debajo de las cargas elevadas.

La carga debera bajarse despacio por que una bajada brusca hara que la
magquina se incline hacia delante y posiblemente se voltee o despida al
operador.
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La carga debera inclinarse contra la rejilla estibadora antes de mover el
montacargas

Se debera verificar la altura disponible antes de elevar cargas, la cual debera
estar libre de vigas, tuberias, alumbrado y otros obstaculos.

Deberan asegurarse que los materiales sean apilados de manera que la carga
pesada a la parte mas grande sea colocada abajo.

Deberan asegurarse que las cestas y/o racks calcen en todos sus extremos
correctamente. Se deben retirar para su reparacion o eliminacion todas las
cestas o racks que no permitan un buen acople.

Cuando se apilan o sacan materiales, deberan asegurarse de no desequilibrar
la pila.

Nunca se deber& obstaculizar el acceso a los equipos de extincion, puertas de
emergencia, camillas, lava ojos de emergencia ni las estaciones manuales.

Nunca deberan introducir el cuerpo o parte de él a través de los soportes
verticales del montacargas. Hacer esto puede resultar en lesiones graves.

Fuente: elaborado por el autor
e Normas de seguridad — Equipos de Proteccién Personal

Tabla 5. Uso de herramientas de proteccion personal.

Los EPP comprenden todos aquellos dispositivos, accesorios y vestimentas
de diversos disefios que emplea el trabajador para protegerse contra posibles
lesiones.

Los equipos de proteccién personal (EPP) constituyen uno de los conceptos
mas basicos en cuanto a la seguridad en el lugar de trabajo y son necesarios
cuando los peligros no han podido ser eliminados por completo o controlados
por otros medios como por ejemplo: Controles de Ingenieria.

La Ley 16.744 sobre Accidentes del Trabajo y Enfermedades Profesionales,
en su Articulo n° 68 establece que: “las empresas deberan proporcionar a sus
trabajadores, los equipos e implementos de proteccion necesarios, no
pudiendo en caso alguno cobrarles su valor”.

Fuente: elaborado por el autor
e Requisitos de un E.P.P.

Tabla 6. Requisitos de los equipos de proteccién industrial.
Proporcionar maximo confort y su peso debe ser el minimo compatible con la

eficiencia en la proteccion.
No debe restringir los movimientos del trabajador.
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Debe ser durable y de ser posible el mantenimiento debe hacerse en la
empresa.

Debe ser construido de acuerdo con las normas de construccion.
Debe tener una apariencia atractiva.
Fuente: elaborado por el autor

Figura 8. Clasificacion de los equipos de proteccion personal
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Ropa de

trabajo

Tomar en consideracioén los riesgos a los cuales puede R}
estar expuesto y se seleccionara aquellos tipos que / 7 UP
reducen los riesgos al minimo.

Ropa
protectora

Es la ropa especial que debe usare como proteccion
contra ciertos riesgos especificos y en especial contra
la manipulacién de sustancias céusticas o corrosivas y
gue no protegen la ropa ordinaria de trabajo. "

Fuente: elaborado por el autor
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2. DESCRIPCION DE LA OPERACION

La produccion de los productos cosméticos se desarrolla principalmente en 3
fases, estas sumadas a dos fases finales, una de almacenamiento y alistamiento
del producto y otra mas relacionada con la labor de distribucidon constituyen la
operacion general de la compainiia.

2.1. PRODUCCION DE SEMI-ELABORADOS (FASE 1)

Este proceso generalmente tarda entre 2 y 4 dias, consiste en realizar las mezclas
bases que se constituyen en el material principal en el desarrollo de gran parte del
portafolio de cosméticos. Esta preparacion se realiza en recipientes agitadores
especiales; posteriormente se somete a un tiempo de reposo y luego de la
aprobacion que emite el departamento de control de calidad se continda con la
siguiente fase.

2.2.  PRODUCCION DE TONOS (FASE 2)

Esta segunda parte del proceso dedica de 6 a 8 en dias en la obtencién de los
liquidos finales de cada referencia del portafolio, guarda estrecha relacion y
similitud con la fase uno puesto que se realiza en maquinas mezcladoras y debe
pasar por un tiempo de reposo para su posterior aprobacion por control de calidad.

2.3. ENVASE Y EMBALAJE DE PRODUCTO (FASE 3)

Con las mezclas listas y aprobadas se procede a colocar la mezcla en el empaque
del producto, labor que puede tardar de 1 a 2 dias, posterior al envase del liquido
por referencia se continla con el proceso de adecuacion del total del producto
donde se coloca la respectiva etiqueta, pincel y tapa.

2.4. TRASLADO DE LA MERCANCIA Y ORGANIZACION EN LAS BODEGAS
POSTERIOR CEDI (FASE4)

Hasta hace un mes, las mercancias se trasladaban a un area delimitada dentro de
las antiguas instalaciones de la compafia que habian sido adecuadas como
bodega de almacenamiento y en la que una pequefia area servia como zona de
packing.



Figura 9. Zona de packing (antiguas
instalaciones.

Fuente: CERESCOS Ltda.

Bajo este modelo no existia el suficiente control de las referencias, no se podia
hablar de un orden légico, tampoco se contaba con fidelidad en la disponibilidad
de los productos, lo que arrojaba como resultado un alarmante indice de agotados
gue generaban traumatismo en la relacion de servicio con los clientes.

Figura 10. Labor de packing (antiguas
instalaciones

Fuente: CERESCOS Ltda.

Posterior a la puesta en marcha del centro de distribucion se determinaron las
posiciones para mas de 570 referencias, donde cerca del 25% de ellas son
consideradas de alta rotacion. Segun los calculos realizados en el desarrollo del
layout aproximadamente el 83% de las posiciones del CEDI pertenecen a tonos de
esmaltes de 13,5 ml.

38



Esto significa que en esa misma proporcion el 83% de las cajas almacenadas
tienen las mismas dimensiones (36 cm * 34 cm * 26 cm), y el 23% restante son
cajas con una mayor dimension que corresponde a (38 cm * 44 cm * 36 cm).

Figura 11. Nueva plegadiza especial para
el CEDI

Fuente: CERESCOS Ltda.

La politica de la compafiia en cuanto a la rotacion de los dias de inventarios se
encuentra calculada para 45 dias, esta basada en la baja capacidad de reaccién
que tiene el area de produccion por tratarse de un proceso manual en
aproximadamente un 90%, razon por la cual, para suplir esta deficiencia se hace
necesario elevar los dias de inventario y asi poder responder en forma eficiente al
cliente y cumplir con las ventas del area comercial.

La mercancia se recibe del area de produccion paletizada por referencia, una vez
ingresada al CEDI, toma una posicion fija de almacenamiento en la estanteria que
se encuentra debidamente identificada y parametrizada.

Figura 12. Mercancia paletizada y lista
ara ubicacion en el CEDI.

S
e
=
=

Fuente: CERESCOS Ltda.
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Dependiendo de la referencia y su rotacion, migra hacia un area de
almacenamiento temporal o area de picking donde se encuentran todas las
referencias del portafolio en cantidades exactas para un dia de inventario y en un
orden logico de mayor a menor rotacion para facilitar la labor del operario que
realiza el alistamiento.
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Figura 13. Zona de picking (area de alta rotacion).
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El procesamiento de las 6rdenes de pedido se origina en la fuerza comercial,
cada vendedor debe llenar un formato de pedido con los datos completos del
cliente y lo que requiere. Paso siguiente al pedido se procede a facturar y se
descarga de inventario, el ERP debe descargar las mercancias en existencia,
sin embargo hasta el momento en el que se manejaba en las bodegas de las
antiguas instalaciones se facturaban unidades inexistentes; mas adelante
veremos como en una primera evaluacion de eficiencia del CEDI, este
problema se disminuyo considerablemente y la fidelidad del inventario se
acerca hoy en dia al 96%.

Figura 14. Estanteria de flujo en zona  Figura 15. Vista frontal de la
icki Estanteria de flujo.

Fuente: CERESCOS Ltda.

En el momento en el que se ha generado un paquete de facturas, este se
entrega al CEDI por cortes predeterminados en horarios de facturacion; aqui se
desarrolla una actividad de gran importancia que se convierte en la principal
fuente de resultados en términos de costos y excelencia en el servicio al
cliente.

La secuencia en el procesamiento de la orden de pedido comprende:

Tabla 7. Secuencia del pedido

Procesamiento de la orden en el sistema
Facturgcon .~~~
Entrega al operarlo u operador de pick

Seleccion del material.

Clasificacion/ separacion de mercancia

Procesos adicionales |
(reetiqguetado/empaque)

Empaque en unidad de despacho (packlng) i

Ubicacion en linea de distribucion

Establecimiento de la ruta ideal

Entrega a cliente.

edo _i.._..i.._..L.._.

R S
I
I
; H H
.

Fuente: elaborado por el autor
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Finalizada la labor logistica, el proceso relacionado con la distribucién de
productos a los clientes se hace de dos maneras, mercerizados y para ciertos
clientes con vehiculos propios, este proceso constituye un reto futuro en la
organizacion, puesto que debe encontrarse sincronizado con el ritmo del centro
de distribucion para evitar demorar y sobrecostos en los servicios.

2.5. DISTRIBUCION

El canal de distribucion se encuentra constituido por un grupo de intermediarios
relacionados entre si que hacen posible la colocacion de los productos de
CERESCOS a los consumidores y usuarios finales.

2.5.1. Distribucién de los Productos de CERESCOS

e Productores — minoristas (manicuristas) — consumidores: este es el
canal mas visible para el consumidor final y gran nimero de las compras
que efectla él publico en general se realiza a través de este sistema. En
este caso especifico CERESCOS cuenta con una fuerza de ventas que
se encargara de hacer contacto con los minoristas y/o manicuristas que
ordenan pedidos en un rango pequefio que posteriormente venden al
consumidor final al detal. La distribucién a los minoristas se logra con la
contratacion de un vehiculo que es el encargado de hacer la entrega y la
vez realiza la recoleccién de los dineros pues al ser ventas pequefas
que son pagadas bajo la modalidad contra entrega. Dentro de este
rango también encontramos clientes directos al minoreo quienes deciden
adquirir los productos directamente en las instalaciones de la empresa
que tiene un punto de atencién dedicado, o en algunos puntos de venta
gue la empresa ha desarrollado como estrategia de expansion y
acercamiento al usuario.

e Productores — mayoristas — minoristas o detallistas: este tipo de
canal se utiliza para entregas de producto en mayores cantidades. La
distribucion a este tipo de canales se hace a través de diferentes
transportadoras, a las cuales se les hace entrega de las mercancias
debidamente facturada, estas proceden a hacer la recoleccién, lo
trasladan a sus instalaciones y alli se realiza el alistamiento en rutas
programadas para asi al dia siguiente hacer la debida entrega segun el
destino, bien sea urbano en la ciudad de Bogota o nacional, para el cual
aplica un mayor tiempo de entrega.

2.5.2. Seleccion de la Distribucion:
Las decisiones sobre distribucion estan tomadas en base a la estrategia
de mercadeo, es decir en la disponibilidad del producto para los clientes
buscando ofrecer siempre una rapida y eficiente respuesta al
consumidor, supliendo las necesidades del cliente independiente del
lugar en el que se encuentre.
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La gran mayoria de estas decisiones son tomadas por los productores
de articulos, quienes se guian por tres criterios gerenciales a saber:

La cobertura del mercado: En la seleccion del canal es importante
considerar el tamafio y el valor del mercado potencial que se planea
abastecer. Como ya se ha mencionado los intermediarios reducen la
cantidad de transacciones que necesitan para entrar en contacto con un
mercado de determinado tamafio (nicho), pero es necesario analizar y
evaluar las consecuencias que esta opcion acarrea.

Control: Se analiza para seleccionar el canal de distribucibn mas
adecuado a la necesidad, es decir, es el control del producto. En el
momento en el que el articulo sale de las manos del productor, hay una
pérdida del control que se ejerce sobre el bien producido, debido a que
quien tiene la propiedad en adelante es el comprador y este puede
cambiar su propdsito con el producto. Esto implica que se pueda dejar el
producto en un almacén o que se presente en forma diferente en sus
anaqgueles. Por consiguiente es mas conveniente usar un canal corto de
distribucion sobre el que se puede ejercer un mayor nivel de control.

Costos. La mayoria de los consumidores piensa, que cuando mas corto
sea al canal, menor sera el costo de distribucién y, por lo tanto menor el
precio que se deban pagar. Sin embargo, se ha demostrado que los
intermediarios son especialistas en su area y que realizan esta funcién
de un modo mas eficaz de lo que haria un productor; por tanto, los
costos de distribucion pueden ser mas bajos cuando se utilizan
intermediarios en el canal de distribucion, ademas de permitir que la
empresa se dedique en mayor proporcion a su especialidad que en este
caso es la produccién de productos de linea cosmética.

De lo anterior se puede deducir que al utilizar un canal de distribucién
mas corto los resultados generalmente son: una cobertura de mercado
limitada, la obligatoriedad de tener que ejercer control sobre los
productos mas alto y unos costos generalmente mas elevados; por el
contrario, un canal mas largo entrega como resultado una mayor
cobertura, un menor control sobre el producto y costos mas
generalizados mas bajos.

Cuanto mas econOmico parece un canal de distribucibn, menos
posibilidades de conflictos y rigidez se presentan. Al hacer la valoracion
de las alternativas CERESCOS empieza por considerar las posibles
consecuencias negativas que esto puede traerle a las ventas, los costos
y en las utilidades.

Las dos alternativas de distribucion para CERESCOS son: la fuerza de
ventas de la empresa y la agencia de ventas del productor. Como se
sabe el mejor sistema es el que produce la mejor relacion entre las
ventas y los costos.
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El benéfico de lugar para CERESCOS es llevar un producto cerca del
consumidor para que este no tenga que recorrer grandes distancias para
obtenerlo y satisfacer asi una necesidad. El beneficio de lugar se puede
ver desde dos puntos de vista: el primero considera los productos cuya
compra se favorece cuando estan muy cerca o se llevan hasta el
consumidor, quien no esta dispuesto a realizar un gran esfuerzo por
obtenerlo.

El segundo beneficio, el del tiempo es consecuencia del anterior ya que
si no existe el beneficio de lugar, tampoco se puede dar. Consiste en
llevar un producto al consumidor en el momento mas adecuado. Hay
productos que deben estar al alcance del consumidor en un momento
después del cual la compra no se realizara; mientras que otros han de
ser buscados algun tiempo para que generen una mayor satisfaccion al
consumidor.
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3. DISENO DEL CEDI

3.1. LEVANTAMIENTO DE ESTRUCTURA PARA CENTRO DE
DISTRIBUCION

Estudio del espacio y determinacién del area necesaria para la construccion e
implementacion del CEDI de CERESCOS.

Cada empresa tiene necesidades especificas de almacenamiento dependiendo
del producto que maneje, por lo que se puede afirmar que no se tiene claro que
se puedan presentar soluciones preconcebidas o estandar; pero se puede decir
que hay elementos esenciales y prioritarios a analizar como son: ubicacién
geografica; ubicacidn operativa; dimensionamiento; facilidades operativas;
estructura; cubiertas (techos); pisos; areas de cargue y descargue; patios de
maniobras y areas de estacionamiento; oficinas; servicios; infraestructura,
areas de cargue de baterias, cuarto de transformadores, salon de reuniones,
cuarto de primeros auxilios, cuarto de brigada de seguridad, cuarto de basura,
cuarto de aseo, restaurante o cafeteria, zona de descanso de conductores,
areas de seguridad, areas de recibo de averias y devoluciones.

Es importante determinar y destacar las areas que deben interactuar en la toma
de decisiones sobre estos asuntos, lo mas recomendable es integrar un comité
constituido por el area de logistica, el area de planeacion financiera o de
proyectos y las areas de compras y por supuesto €l area inmobiliaria, si esta
existe en la compafia.

Las primeras decisiones que se deben tomar para iniciar el proceso de
seleccién de un nuevo centro de distribucion son de caracter operativo, y son
las que le dan forma al proyecto, entre otras encontramos: superficie techada,
superficie exterior (patios), numero de andenes, altura libre requerida,
resistencia de pisos, zona geogréfica deseada para la ubicacién del nuevo
centro de distribucion entre otras.

Estos datos pueden estar en una etapa preliminar y se pueden manejar rangos,
pero no se puede iniciar el proceso sin éstos; seguidamente vienen los analisis
de justificacioén financiera de la nueva solucién a proponer.

El tema de dimensionamiento de la nueva solucidon es de suma importancia,
puesto que se han visto algunos casos en los que las compaiiias realizan una
solucion y pasados algunos afios estan requiriendo mayores areas de
almacenamiento por no haber dimensionado bien los crecimientos; es
necesario tener claras las expectativas de crecimiento para el nuevo centro de
distribucion a corto, mediano, y largo plazo.

Muchas empresas piensan errbneamente que construir una solucion nueva con
todos los detalles operativos tiene un costo muy elevado que no se encuentran



dispuestos a asumir y prefieren tomar en arrendamiento bodegas sencillas sin
las minimas especificaciones técnicas, guiados principalmente por las
limitaciones financieras. Las posibilidades de encontrar hoy en dia una bodega
moderna (existentes en el mercado) es dificil, y localizar un centro de
distribucion varia mucho dependiendo de las dimensiones y caracteristicas del
requerimiento, asi como la ciudad donde se busque instalar éste y la ubicacion
y tamafio de sus clientes. Estas soluciones temporales de bodegas existentes
traen consigo costos ocultos que son dificiles de cuantificar y controlar, en todo
caso es importante tener respuestas a las siguientes preguntas:

e (Qué tan grande deben ser las instalaciones de mi centro de
distribucion, teniendo en cuenta las necesidades actuales pero
también los crecimientos futuros?

e ¢Cual debe ser el afo final del proyecto y en qué momento se
acabara el espacio?

e ¢ Pueden reconvertirse y ampliarse las instalaciones existentes para
extender su vida util esperada?

e ¢La instalacién actual ha sido planificada para albergar soluciones
automatizadas?

e (Cual es el plan maestro de capacidades de almacenamiento que
ofrece la utilizacibn maxima del sitio?

e (Cudles son los sistemas de manejo de materiales y del proceso
mas productivos?

e Cudles son los materiales y sistemas de construccion mas
econdmicos, pero al mismo tiempo durable y de mejor calidad?

e ¢ Cuanto costara y cuanto tiempo se requerira en el desarrollo y que
consecuencias en mi proceso traera consigo?

e ¢ Cudl sera el retorno sobre la inversion - ROI?

Este tipo de proyectos debe ser liderado por una lider aunque exista como se
aclaro previamente un comité, esta persona debe tener muy clara la definicién
estratégica de toda la compafiia y un amplio conocimiento de la operatividad y
de los procesos; es importante que éste responsable siempre se apoye en las
personas que dia a dia manejan la operacion y recoja de ellos todas las
desventajas de la bodega actual y sus escuche las necesidades a suplir en el
proyecto futuro.

Por ultimo las empresas podrian emprender proyectos de este tipo con el
conocimiento de los recursos existentes (ejecutivos, operarios) o contratar
outsourcing con firmas de consultoria especializadas en el tema, las dos
opciones son igualmente validas, aunque se apoya la alternativa de las
empresas de consultoria puesto que cuentan con gran experiencia de
soluciones implementadas y podrian trabajar mas rapidamente con mejores
resultados.
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3.2. ETAPAS DEL DISENO

Figura 16. Flujo grama de las fases del disefio

INICIO
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DEL INVENTARIO ABC DE DE UN FORECAST DE INFORMACION
2010 - 2020 VOLUMETRICA
INVENTARIOS

INFORMACIOM
VOLUMETRICA

CONVERSION DE I

COMNSTRUCCIOM

CONSEUCION DISERO DE DEFINICION DEL DE UN FOERCAST
I — MUELLES I' LAY OUT I"
PROVEEDORES 2010 - 2020

Fuente: elaborado por el autor
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3.2.1. Recodificacion del sistema

Tabla 8. Recodificacion del sistema

Actividad

Se hace necesario recodificar todo el

arbol de producto de la compafiia,
Recodificacion debido a que existen codigos que Excel Ofimética
del sistema  estan obsoletos pero adn siguen

registrando en todos y cada uno de

los informes que se obtienen del

ERP.

Fuente: elaborado por el autor

De esta manera se disefio un arbol de producto en la compafia, este
disefio recayd en un 80% en el area de mercadeo, que clasifico todo el
portafolio en diferentes familias de productos.

La antigua codificacion del sistema era obsoleta y se habia creado a
libre albedrio por cada jefe de regional, por esta razén se podian
encontrar codigos duplicados y la descripcion del producto también
variaba segun regional. De esta forma al solicitar un informe de
inventarios por el ERP, la informacion salia duplicada tantas veces como
diferentes descripciones existia.

Bajo esta dptica; la consolidacién de informes se tornaba compleja. El
area comercial optaba por construir manualmente informes extrayendo
informacién por partes del ERP y desarrollando bases de datos en Excel
desligadas del sistema integral. Esto implicaba trabajo innecesario y la
incertidumbre de la fiabilidad de las cifras siempre estaba presente.

En reuniones periddicas con el area de Mercadeo y Ventas se defini6 el
arbol de producto de la compafia y se determino cual era la mejor
composicion de las diferentes familias. Se le dio a cada codigo existente
el prefijo “N”; mediante esta categorizacion se canalizo la informacion
detallada para efectos de informes.

El sistema integrado Ofimatica (ERP), cuenta con el modulo de
inventarios y permite realizar la categorizacion del portafolio de
productos. La primera actividad que se realizo fue alimentar dicho
modulo segun el nuevo arbol de producto, este proceso se realizo
durante aproximadamente tres semanas, fue dispendioso pues requirio
hacerse en forma manual.
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3.2.2. Depuracién de codigos

Tabla 9. Depuracion de cadigos.

Actividad

Una vez recodificados los codigos
gue estan vigentes y aquellos que
Depuracion de han tenido movimiento en el dltimos Excel Ofimatica
cédigos afo. Se depuran aquellos que no
cumplen las condiciones anteriores.
Fuente: elaborado por el autor

Al generar los informes que se solicitaban por sistema, estos arrojaban
resultados que traian referencias antiguas y descontinuadas desde el
afio 2003. La creacion de codigos no estaba controlada y se realizaba
por peticion de cualquier jefe de area y en el momento de crearlo, no
existia un procedimiento como tal que delimitara los parametros con los
cuales los codigos debian ser creados.

De igual manera, la empresa no contaba con una clasificacion por tipos
de inventario, y todos los productos se manejaban bajo la misma politica
y las mismas condiciones, generando caos en el andlisis de los reportes.

La siguiente tarea que se realizo, fue depurar todos los codigos de las
referencias que por diferentes motivos no deberian aparecer en los
informes, caso particular de Obsoletos. Todos estos cdodigos que se
identificaron se clasificaron en un tipo de inventario diferente (N7)
descontinuados.

3.2.3. Clasificacion del inventario.

Tabla 10. Clasificacion del inventario.

Actividad

Se hizo una clasificacion del

inventario segun: -tipo de material, -
Clasificacion  procedencia, -linea y -sublinea. Se Excel Ofimatica
del Inventario determinaron una serie de lineas que

hacian alusion al producto y unas

sublineas que marcaba la

presentaciéon en mililitros del mismo.

Fuente: elaborado por el autor
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Figura 17. Formato de clasificacion de
mercancia en ofimatica (ERP).

Figura 18. Nueva clasificacion de las
lineas en ofiméatica (ERP).
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Fuente: CERESCOS Ltda.

La clasificacién del inventario se realizo siguiendo los parametros de la
siguiente tabla:

Tabla 11. Clasificacion de inventario primer grupo

Tipo de Inventario Linea

N1 Producto terminado Masglo N-ES Esmaltes

N2 Producto terminado Admiss N-AC Aceites

N3 Producto a granel N-ACC  Accesorios

N4 Materias primas N-BR Brillos

N5 Material de envase N-BF Bases fortalecedoras

N6 Material de empaque N-CR Cremas

N7 Descontinuados N-KITS Kits de decoracion

N9 Produccion N-PUB  Publicidad (P.O.P)

N10 Material Publicitario N-RE Removedores
N-GEL  Geles

Tabla 12. Clasificacion de inventario segundo grupo

N-13,5 @ Presentacion 13,5 ml N-IMP Importados
N-7 Presentacion 7 ml N-MAQ Maquilados
N-10 Presentacion 10 ml N-PRO  Producido
N-60 Presentacion 60 ml N-NAL  Nacional

N-25 Presentacion 25 ml
N-250 | Presentacion 250 ml
N-500 | Presentacion 500mi
N-1000 | Presentacion 1000 ml
N-30 Presentacion 30 ml
N-ART | Articulos

Fuente: elaborado por el autor
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El objetivo era aprovechar los campos existentes en el sistema y que
ofiméatica ofrecia en el modulo de inventarios, para asi poder suplir todas
las falencias en términos de clasificacion de los inventarios.

3.2.4. Construccion del Informe ABC de Inventarios.

Tabla 13. Construccién del ABC de inventarios

Actividad

Posterior a la clasificacion del
inventario, se construye una matriz
Construccion de inventarios ABC, donde se
del Informe presentaban segun rotacion la Excel Ofimética
ABC de totalidad de los productos vigentes
Inventarios. en orden descendente, segun linea y
sublinea y la participacion porcentual
de cada referencia sobre el total de la
linea.
Fuente: elaborado por el autor

En el concepto global de inventarios tenemos que:

e ¢ Qué es un inventario?
Un inventario representa la existencia de productos o bienes que
tiene la empresa para comerciar con ellos, realiza compra, venta o
bien produccion o modificaciones a algunos ya existentes para
posteriormente venderlos en un periodo econémico determinado y
obtener como resultado una utilidad financiera de la operacion.

e Clases de Inventarios:
Dentro de los inventarios se encuentran diferentes clasificaciones
qgue pueden variar dependiendo del tipo de producto y el tipo de
negocio o empresa que se analiza, a continuacion se describen
brevemente 5 clases de inventarios que constituyen parte de la
operacion de CERESCOS.

Tabla 14. Tipos de inventarios

Constituido por todos los bienes que le pertenecen a la
empresa, independiente de su naturaleza, quien los
Inventario de | adquiere para luego venderlos sin mayores modificaciones.
mercancias En esta clasificacion se encuentran todas las mercancias
disponibles para la venta. (Productos del portafolio que no
se producen en la empresa).

Inventario de | Son aquellos que resultan del proceso de produccion de las
productos empresas manufactureras o industriales, y que sufren una
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terminados transformacion y son vendidos como productos elaborados.

Se encuentra constituido por los bienes que estan en

Inventario de | proceso de produccion de las empresas manufactureras o
productos en | industriales, segun sus caracteristicas constituyen

proceso

inventario al ser necesaria una modificacibn mayor para ser
puestos en venta o dar el caracter de producto terminado.

Inventario de | Conformado por todos aquellos materiales con los que se

materias

primas

elaboran los productos, pero que todavia no han sufrido
procesamiento.

Son aquellos materiales que colaboran en los procesos de

Inventario de | produccién, pero que no son el material principal de la
suministros de | produccién y cuya cuantificacion es mas dispendiosa en la

Fabrica

relacion de su utilizacién en el proceso Ejemplos: (Pintura,
lija, clavos, lubricantes, etc.)

Fuente: elaborado por el autor

Técnicas de administracion de inventarios.

El objetivo de la administracion de inventarios, igual que en la
administracion de efectivo, tiene dos aspectos que generalmente se
contraponen, estos son:

Por una parte, se busca minimizar la inversion del inventario, con
el objetivo de que los recursos que no se destinan a este fin
puedan invertirse en otros proyectos que generen rentabilidad y
permitan financiera costos como el de los inventarios.

Desde otra perspectiva se debe asegurar que la empresa cuente
con suficiente nivel de inventario para hacer frente a la demanda
en el periodo que se presente y que este sincronizada con las
operaciones de produccion y ventas para evitar conflictos entre
las areas.

Las consecuencias de no calcular en forma eficiente el nivel de
inventario que debe tener la compafia se puede visualizar de dos
maneras:

Reducir el inventario puede minimizar la inversion, pero se corre
el riesgo de no poder satisfacer la demanda, generando una
disminucién en la politica de servicio y ademas puede obstaculizar
las operaciones de las areas de produccion de la compafiia.

La posicibn contraria al mantener grandes cantidades de
inventario reduce el riesgo de incumplimiento de la demanda y
permitir el curso normal de las operaciones de las areas
produccion y venta, pero esto generalmente se encuentra
supeditado a una inversion adicional y por ende un costo superior.

53



e ABC de inventarios
Para lograr el equilibrio en los inventarios en la compafia encontramos
gue la mejor forma es guiarnos con el sistema ABC de inventarios que
es un método de clasificacion de inventarios en funcion de la importancia
del producto dentro de una misma familia (Linea / Sublinea) de los
materiales almacenados.

Tradicionalmente, miles de articulos son almacenados en las empresas,
especialmente en la industria manufacturera, pero so6lo un pequefio
porcentaje de ellos representan valor a la empresa y su alto grado de
importancia genera la necesidad de mantener un estricto control.

En la clasificacion de inventarios bajo el modelo ABC encontramos
diferentes tendencias que permiten su clasificacion asi:

Tabla 15. Clasificacion del ABC de inventarios

Entre el 5 y el 15% de los articulos en inventario
representan entre el 70 y el 80% del valor total del
mismo.

Representan aproximadamente el 30% del total
de articulos almacenados, pero sélo un 15% del
valor total del inventario.

Constituyen generalmente el 50 a 60% de todos
los articulos almacenados pero representan un
modesto 5 6 10% del total del valor del inventario.

Fuente: elaborado por el autor

Articulos tipo
A

Articulos tipo
B

Articulos tipo
C

Bajo este modelo se pueden establecer mas clasificaciones de
productos, sin embargo para el caso de CERESCOS solo se manejaron
estas 3 con el objetivo de tener mayor control.

De la misma forma como los productos se clasifican en un rango
especifico, el nivel de control dentro del modelo ABC delimita en
diferentes

Niveles de Control dentro del ABC:

Un principio subyacente a la aplicacion del analisis ABC es que cada tipo
de articulos requiere distintos niveles de control. Asi, a mayor valor de
inventario, mayor control sobre el mismo. La clase A sera sobre la que
se ejerce un mayor control, mientras que para las clasificaciones By C
esta relacion se mantendra en niveles menos estrictos.

El sistema de control A B C muestra cdmo manejar el inventario de

acuerdo con la clasificacion de prioridades, ésta puede realizarse de tres
diferentes formas:
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De acuerdo al costo unitario.
De acuerdo al costo total de existencia.
De acuerdo al orden de requerimientos sin tener presente el
costo.
Cada una de ellas serd ampliada mas adelante, observando que en
cualquiera de las tres se subdivide en los grupos A, B, y C.

Como se Construye un ABC de inventarios:
Como cualquier herramienta sistematica, el éxito del ABC radica en:

La calidad y veracidad de la informacién con la cual es
alimentado.

La adecuada estructura que se determina en la construccion del
mismo.

La correcta interpretacion.

Qué informacion se hace necesaria en la creacién del ABC
Para efectos del ABC de inventarios necesitamos:

Ventas totales expresadas en unidades en un periodo establecido por
cada referencia del portafolio. El objetivo es tener minimo la informacién
historica de 6 meses de ventas en unidades.

Existen diferentes técnicas que mejoran los métodos de trabajo especialmente
en las areas de produccion, una de ellas es el analisis ABC, también llamado
respuesta de esfuerzo, andlisis de respuesta 6 andlisis de estructura de dos
fenémenos.

Esta técnica se utiliza especialmente en: Gestion de stock, andlisis de
productos, andlisis de ventas, analisis de clientes, entre otros. Este sistema
pretende que el costo y el manejo del inventario disminuyan. Ademas puede
proporcionar una rotacion de inventario mas frecuente, un incremento en las
ventas y reduccion de sistemas de trabajo que se traducen en reduccion
general de costos.

La filosofia del sistema dice: “Muchas veces cuesta mas el control que lo que
vale lo controlado.” Esta es la principal razén por la que se sugiere clasificar
segun la importancia y consumo, asi:

Tabla 16. Como clasificar el ABC de inventarios para CERESCOS

Aquellos que requieren mayor control por su costo de adquisicion y por el
costo de tenerlo en inventario, por su aporte directo a las utilidades y por
ser material importante dentro del trabajo fundamental.

Generalmente un pequefio nimero de elementos pertenece a este grupo

y los pedidos se realizan por cantidades exactas o con base en las
solicitudes hechas por los clientes.
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Los que no son tan necesarios como los anteriores por costos, por
B: | utilidad y por el control que se ejerce sobre ellos.
Para realizar el pedidos debe calcularse la cantidad 6ptima de pedido

Articulos que requieren poca inversion por ser de poca importancia en la
elaboracion del producto final, requiriendo revision sencilla sobre las
existencias, pero que seran suficientes para lo requerido finalmente.

Puede mantenerse una cantidad considerable en bodega, se procura no
sobrepasar ni estar por debajo de los que debe mantener de existencia.

Fuente: elaborado por el autor

El andalisis ABC es una manera de clasificar los productos de acuerdo a
criterios preestablecidos, la mayor parte de los textos que manejan este tema,
toman como criterio el valor de los inventarios y dan porcentajes relativamente
arbitrarios para hacer esta clasificacion.

Por ejemplo, el 10% de los productos representan el 60% de las compras de la
empresa por lo tanto esta es la zona A, un 40% de los productos el 30%, que
serian los que estan ubicados en la zona B, el resto (50% de los productos y
10% de las compras) son productos C.

Estructura:
El informe ABC debera tener la siguiente estructura:

Figura 19. Estructura general del informe ABC

Linea Sublinea

Es Esc Ventas en unidades (Reales a cierre de mes)

Yo

O Descripcién [Ene (Feb. |Mar [Abr. [ May |Jun. | Jul. . |Sep|Oct (Nowv. |Dic.
Cod. scripeién v Ago. P Total Acumulado

i ST

Codigo Descripcion |Cantidad de unidacdes vendidas en el mes de cada una de los haorizontal
del =T i

Producto |9€l producto Productos. ST

Sumatoria
de los %

o acumulados
Vertical

TOTAL I T T T T iE T i F T i ¥ ST 100%

Fuente: CERESCOS Ltda.
La casilla del % acumulado le otorgara la clasificacion al producto.
Entre 0 y 66% Adopta una clasificaciéon A (Alta Rotacion).

Entre el 66% y 92% Adopta una clasificacion B (Media Rotacion).
Entre el 92% y 100% Adopta una clasificacion ~ C (Baja Rotacion).

Figura 20. Nueva clasificacion de referencias
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Linea | Sublinea

% De
Participa\ %
Cdodigo | Descripcion Sobre total | Acumulado
29% 29%
24% 53%
TONO N.O1
BLANCO
1 TIZA 25.704 | 28.873 | 28.732 | 28.895 | 25.810 | 25.974 24% 77%
TONO N.59
59 EJECUTIVO |25.974131.433|25.975| 26.013 | 24.196 | 24.365 23% 100%
TOTAL S S S S S S 100%

Fuente: CERESCOS Ltda.

3.2.5. Construccién del Forecast 2010 — 2020

Tabla 17. Construccion del forecast para 10 afios

Actividad

Fuente: elaborado por el autor

El Forecast o prondstico: es la proyeccibn de una tendencia con
respecto al tiempo o a otro variable.

Exportando el informe ABC de inventario por facturacion, se acord6 en
un comité gerencial las cifras de crecimiento y volumetria para los
siguientes 10 afos. Apalancados en el informe ABC de inventarios, se
da inicio a la construccion del Forecast para los siguientes 10 afios, que
arrojo cifras proyectadas de crecimiento en unidades.

En una reunion previa que se realizo con el encargado de planeacion se
acordé clasificar en tres grandes grupos el portafolio de productos, con
el objetivo de segmentar el portafolio para facilitar el monitoreo y la
planeacion del mismo. El resultado fue la determinacién de 3 grandes
grupos asi:

Liquidos (Removedores, desinfectantes, dilusores)
Esmaltes (Esmaltes, brillos y bases)
Maquilas (Demas articulos)
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Posterior a la consulta del archivo de los anteriores 12 meses y para algunos
casos particulares (variaciones drasticas tanto de incremento como
decremento) hasta 24 meses se da inicio a la creacién de bases de datos por
referencia que proyectaban las unidades de acuerdo a los informes histéricos y
futuros, teniendo en cuenta las politicas de crecimiento de la fuerza comercial.
Se parte de lo general a lo particular y se guarda concordancia con las
unidades de negocio de la compafiia con el objetivo de no alterar los procesos
del &rea comercial.

3.2.6. Levantamiento de informacion volumétrica

Tabla 18. Levantamiento de la informacién volumétrica

Actividad

Fue necesario realizar mediciones de
Levantamiento dimensiones (LxHxA) y peso (gr.) de
de informacién cada una de las referencias del Excel Ofimética
volumétrica  portafolio de productos de la
compafiia.
Fuente: elaborado por el autor

Para esta etapa se tomo una muestra equivalente al 0,1% del total de
productos que se venden en un mes, es decir: si de un tono se alcanzan
50,000 unidades de venta, la muestra a analizar seria de 50 unidades.

Esto a su vez se hace por cada una de las 600 referencias existentes en
el portafolio de productos de la compafia, que ameritan por su volumen
de venta una posicion de stock en la bodega.

A cada unidad de la muestra se le tomaron las siguientes medidas:

e Dimensiones (LxHxA)
e Peso (Gramos)

Posterior a la toma, se promedian estadisticamente los resultados por
cada una de las distintas presentaciones y se obtiene un patron de peso
lo més acertado posible.

Figura 21. Calculo del patrén de peso.

54 | TONO N.54 NOVIA HIELO | 45,255 -0,083 | 0,141 | 45,396 | 1.380,0 | 0,662 | 10.097
24 | TONO N.24 SANGRE TO. 45,456 0,118 | 0,141 | 45,597 | 1.380,0 | 0,662 | 10.135
1 TONO N.01 BLANCO TIZA | 45,800 0,463 | 0,141 | 45,941 | 1.380,0 | 0,662 | 10.201
59 | TONO N.59 EJECUTIVO 45,148 -0,189 | 0,141 | 45,289 | 1.380,0 | 0,662 | 10.076

2 TONO N.02 FRANCES 45,270 -0,067 | 0,141 | 45,411 | 1.380,0 | 0,662 | 10.100
60 | TONO N.60 NIEVE 45,160 -0,177 | 0,141 | 45,301 | 1.380,0 | 0,662 | 10.078
58 | TONO N.58 POSESION 45,150 -0,187 | 0,141 | 45,291 | 1.380,0 | 0,662 | 10.077

Fuente: CERESCOS Ltda.
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En esta tabla vemos: codigo del producto, breve descripcidn, peso estimado del
frasco (producto terminado), la desviacién estandar respecto al promedio de
toda la familia de dicha presentacion, peso de la etiqueta, peso de la caja, una
holgura, para finalmente hallar el peso total de una caja cuyo interior contiene
192 unidades.

Esta caja de 192 unidades se establecieron como unidad de almacenamiento
de producto para el centro de distribucién, este desarrollo especial fue
determinado para nuestro caso particular, puesto que asi nos encontremos con
el mismo tipo de producto, las medidas de las diferentes unidades que
componen la caja pueden diferir y por ende cambiar el resultado.

Este estudio se realizo con el objetivo de determinar el peso que deberia
soportar la estanteria y asi poder cumplir con todas las normas de seguridad.

Paralelamente se realizo un estudio de volumetria de unidades similar,
enfocado al peso; estudiando las areas que ocuparian las cajas para cubrir la
demanda del momento.

3.2.7. Conversidon de informacién volumétrica

Tabla 19. Conversién de la informacion

Actividad

Una vez Ilevantada toda Ia
Conversion de informacién volumétrica por
informacion  referencia; se convierte a unidad de Excel Ofimatica
volumétrica  empaque (Caja) y a pallet (SKU) para
determinar la cantidad de producto
por referencia que se podia
almacenar por caja y por pallet.
Fuente: elaborado por el autor

Calculada la informacion volumétrica de las referencias y unidades que
se ubicarian en el CEDI, se convierte la informaciéon a la unidad de
empaque y posteriormente a la medida del pallet estandar para
determinar qué cantidad de producto se procedera a almacenar por
referencia tanto en unidades por caja como en cajas por pallet.
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3.2.8. Calculo volumétrico para forecast 2010 — 2020

Tabla 20. Céalculo de la informacion.

Actividad

Fuente: elaborado por el autor

Con el levantamiento de la informacién volumétrica se construyé una
Matriz en Excel donde se consigna dicha informacion y se lleva a
unidades de empaque por referencia, teniendo en cuenta: la cantidad de
producto por caja, las medidas de la cada caja, las especificaciones
técnicas del producto entre otros; se determinamos el numero de (SKU)
gue debera tener el area de almacenamiento del CEDI.

Figura 22. Calculo del patron de cajas.

UNIDADES FORECAST Unidades 2020 2020 CAJA ENCC3

CcoD TONO 2020 INVEN CAJAS UNIDADES L*A*H
ESMALTECOMERCIAL 45 DIAS CANTIDAD POR CAJA CAJAS

37.915 197,5 192 46.464

32.290 168,2 192 46.464

31.823 165,7 192 46.464

30.271 157,7 192 46.464

30.926 161,1 192 46.464

Fuente: CERESCOS Ltda.

Se tienen las unidades proyectadas a vender en un afio meta (2020),
bajo la politica de la compafia de inventarios de 45 dias se llevan las
unidades a 45 dias de inventario.

Posteriormente se calcula el nimero de cajas que debemos almacenar

para cumplir dicha meta y con las medidas de las cajas se cubica el area
necesaria.

60



3.2.9. Definicion del LAYOUT

Tabla 21. Definicion del LAYOUT.

Definicion del LAYOUT ideal segun
Definicion del  estudio volumétrico del ABC y Excel Ofimatica
LAYOUT definicibn de politicas de dias de
inventario.
Fuente: elaborado por el autor

La distribucion en planta y el manejo de materiales guardan una relacion
directa entre si, puesto que un disefio adecuado de la distribucion
reduce al minimo la distancia de transporte de materia prima.

Desde la perspectiva de la ingenieria, el manejo de materiales se define
como el arte y la ciencia que se aplican al traslado, embalajes y
almacenamiento de sustancias en cualquiera de sus formas, tales como:
liquidos, solidos a granel, piezas, paquetes, unidades de carga,
contenedores, vehiculos y naves.

En el disefio del cedi de CERESCOS, se evaluaron una serie de factores
a saber:

e Principio de la Integracion de conjunto. La mejor distribucion
es la que integra las actividades auxiliares, asi como cualquier
otro factor, de modo que resulte el compromiso mejor entre todas
las partes.

e Principio de la minima distancia recorrida en igualdad de
condiciones. Es siempre mejor la distribucion que permite que la
distancia a recorrer por el material entre operaciones sea mas
corta.

e Principio de la circulacién o flujo de materiales. En igualdad
de condiciones, es mejor aquella distribucion o proceso que este
en el mismo orden o secuencia en que se transforman, tratan o
montan los materiales.

e Principio de espacio cubico. La economia se obtiene utilizando
de un modo efectivo todo el espacio disponible, tanto vertical
como horizontal.

e Principio de la satisfaccion y de la seguridad. En iguales
condiciones, sera siempre mas efectiva la distribucion que haga el
trabajo mas satisfactorio y seguro para los productores.

e Principio de la flexibilidad. En igualdad de condiciones, siempre
sera mas efectiva la distribucion que pueda ser ajustada o
reordenada con menos costo e inconvenientes.

e Movimiento de material. En este el material se mueve de un
lugar de trabajo a otro, de una operacién a la siguiente.
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e Movimiento del Hombre. Los operarios se mueven de un lugar
de trabajo al siguiente, llevando a cabo las operaciones
necesarias sobre cada pieza de material.

e Movimiento de Maquinaria. El trabajador mueve diversas
herramientas o maquinas dentro de un area de trabajo para
actuar sobre una pieza grande.

e Movimiento de Material y Hombres. Los materiales y la
magquinaria van hacia los hombres que llevan a cabo la operacion.

e Movimientos de Hombres y Maquinaria. Los trabajadores se
mueven con las herramientas y equipo generalmente alrededor de
una gran pieza fija.

e Movimiento de Materiales, Hombres y Maquinaria.
Generalmente es demasiado caro e innecesario el moverlos a los
tres.

Con el andlisis de estos factores sumados a los resultados volumétricos

gue arrojaron los analisis ABC y las proyecciones, se definio el siguiente
Lay Out.
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Figura 23. Lay out Primer nivel Zona A
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Figura 24. Lay out segundo nivel zona B
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Figura 25. Lay out Segundo nivel Zona C
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Figura 26

. Lay out Segundo nivel Zona D
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Figura 27. Lay out Segundo nivel Zona E
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3.2.10.

Definicion de muelles y jaulas

Tabla 22. Definicion de muelles y jaulas

Actividad

Disefio de Definicion de muelles acorde con
Muelles y los volimenes y las frecuencias de  Excel Cotizaciones
jaulas despachos 'y recepcion de
mercancia.

Fuente: elaborado por el autor
Consideraciones generales de los muelles

Para realizar la operacion de cargue y descargue de camiones se deben
considerar diferentes aspectos inherentes a la comodidad y eficiencia de
la labor para que esta no sea traumatica y no genere retrasos.

Basicamente la operacién consiste en el traslado de la carga desde el
camién hasta el interior de las jaulas de recepcion o viceversa, el punto
de encuentro de esta actividad con la de distribucién se encuentra en el
muelle de llegada.

El muelle de llegada es aquella superficie que hay, se debe reservar en
la entrada y que afecta tanto al interior como al exterior del edificio. La
parte exterior abarca las vias de acceso, llegada y salida, las zonas de
maniobra y las del muelle como tal. La importancia de esta superficie
condiciona en muchos casos la ubicacion general del edificio en la
parcela.

El disefio de los muelles debe incluir desde un principio, el estudio del
tréfico de los envios. Para nuestro caso se determino que generalmente
se adoptaran los siguientes valores:

Ancho de via de circulacion para semirremolque: 5 metros.
Radio de curva de giro: 30 metros.
Espacio libre delante del muelle para las maniobras: 35 metros.

La disposicion del muelle mas clasica y mas econdémica es aquella en la
gue los camiones aparcan perpendicularmente al muelle. En espacios
pequefios, se puede ganar espacio aparcando en bateria.

Si varios camiones o0 remolques deben estar en el muelle
simultdneamente, el eje minimo que debe respetarse para dos
posiciones consecutivas es de 3 metros.

El muelle debe hallarse a la misma altura que la plataforma de los
camiones y de los remolques, es decir, aproximadamente 1,20 metros,
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para ahorrar tiempos de descarga con las carretillas, el ahorro de tiempo
se calcula en un rango del 10 a 25 %.

Los muelles deberan equiparse con rampas de carga ajustables que
permitan completar la nivelacion del muelle y de los vehiculos y permitir
paso a las carretillas, la inclinacion de no debe ser superior al 4 0 5%.

Cualquiera que se la actividad principal del almacén se aconseja, prever
una longitud del muelle que permita alojar entregas efectuadas por
camionetas o furgonetas. La altura de este muelle debe ser del orden de
50 centimetros.

Zona de control

Para el caso de las llegadas procedentes del exterior hay que confrontar
la relacion entre la entrega y el pedido que se espera y para comprobar
la carga. En esta zona se realizaran las primeras operaciones de
identificacion

El stock de masa

El stock de masa se conoce también como zona de reserva. Dividir el
stock total en dos partes (uno de picking y uno de masa) no siempre es
una decision facil. El stock de masa presenta dos grandes
inconvenientes:

Crea movimientos suplementarios, ya que es necesario trasladar
los articulos desde el stock de masa al stock de consumo.

Se hacen necesarios equipos estaticos y dinamicos particulares y
los correspondientes pasillos.

Estas deficiencias, pueden verse superadas por las ganancias que
provoca la zona de picking a efectos de productividad, ya que permite
reducir tiempos de picking al especializar los equipos. Adicionalmente el
stock de masa, nos permite reducir o mejorar los plazos de entrega a
clientes.

Las zonas de carga

Se llaman también zonas de picking o stock de consumo, existen
numMerosos esquemas para organizar la carga en la zona de pedidos. O
bien el preparador se desplaza hasta la direccion donde los articulos se
hayan almacenados, o0 bien los articulos pueden presentarse
automaticamente delante del operador. Una vez cargados, el preparador
trasladara los articulos hasta la zona de embalaje o de salida.

Las zonas de espera de salida

Existen tres razones para terminar la preparacion de los envios antes de
gue llegue el vehiculo que los llevara, de ahi la necesidad de disponer
de zonas de almacenamiento relativamente importantes.
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Los imprevistos que pueden surgir durante la preparacion, obligan a contar con
un margen de seguridad; a continuacion estdn los imprevistos que pueden
sufrir los transportistas y que pueden hacer que lleguen tarde, y por ultimo la
necesidad de perfeccionar la actividad de los preparadores.

Las superficies de zonas de espera, correspondera a las superficies de las
plataformas de los vehiculos. Se marcaran pintando un limite blanco con el fin
de facilitar la labor de los carretilleros y ayudar a respetar la organizacion.

¢ Muelle CERESCOS.

El muelle de CERESCOS se definid teniendo en cuenta las variables
anteriormente mencionadas, y segun los volumenes y frecuencia de
despachos y recepcién de las mercancia existentes.

Se estipularon 3 muelles con las siguientes dimensiones 1,75 cm X 3,50
cm de altura, El muelle tiene una inclinacion de 5%, de esta manera los
camiones parquearan en reversa y la altura de la carroceria empatara
con el piso de la bodega, lo que facilita la recepcion y entrega de
mercancia paletizada mediante montacargas.

El muelle esta disefiado para camiones de maximo 25 Toneladas. Y en
dimensiones maximo para un vehiculo doble troque.

Figura 28. Construccion de muelles Figura 29. Vista externa de muelles
2 | R

\\
\

Fuente: CERESCOS Ltda.
Figura 30. Muelle de carga terminado  Figura 31. Pruebas de altura en
muelle de carga

Fuente: CERESCOS Ltda.
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3.2.11. Consecucion de proveedores

Tabla 23. Consecucion de proveedores

e

Consecucion  Estanteria, Pisos, Eléctricos vy
de puntos de red. Acabados. PDF  Cotizaciones
proveedores
Fuente: elaborado por el autor

Durante la fase de implantacion y hasta que no se inician las pruebas
integradas, la tarea mas importante es el control encaminado a la
consecuciéon de los objetivos de coste, funcionalidad y plazo del
proyecto. Las reuniones frecuentes y periddicas con los diferentes
contratistas, deben de permitir reaccionar rapidamente ante los
problemas que van surgiendo, evitando de esta forma retrasos frente a
la planeacion establecida.

Esta interlocucién centralizada permite un riguroso control sobre la
solicitud de cambios al proyecto inicial. Siempre que sea posible, se
deben de evitar al maximo los cambios a mitad proyecto, puesto que una
situacién de estas impacta en el presupuesto del proyecto, ademas de
convertirse muchas veces en la excusa perfecta para no cumplir con la
planeacion previamente estipulada.

Se identificaron tres principales procesos dentro de la consecucién de
proveedores a saber:

e El proveedor o contratista del edificio.

El primer paso es la construccion fisica del area donde estara
ubicado el CEDI, la bodega debe ser un recinto sélido, debe ser
construida con muros que aislen bien de todas las influencias
externas que le puedan afectar. Para este tipo de proyecto se
prefiri6 que la construccion fuese de obra y excavada en el
subsuelo, la profundidad ideal es de unos 10 metros bajo tierra,
cuando se trate de una cava natural, esta profundidad aporta en
gran parte todas las caracteristicas basicas antes mencionadas.

Las dimensiones de esta iran en funciéon de las necesidades a las
gue va ser destinada.

La orientacién ideal preferible es hacia el noreste, para evitar el
maximo la exposicion constante al sol y de igual manera se busca
el lugar menos frecuentado. Se busca evitar zonas donde existan
focos de calor y ruidos como calderas y motores en general.

Esta construccion esta dirigida por un arquitecto especializado en
construcciones industriales quien revisa el plano general

71



propuesto por el area logistica de la compafia y coordina los
lineamientos de la construccién con las caracteristicas del futuro
CEDI.

Figura 32. Primera fase de la Figura 33. Segunda fase de la
construccion construccién

AL
o /1 ,_{- .

Fuente: CERESCOS Ltda.

e El proveedor o contratista de la construccién del piso de la bodega.
Un piso disefiado adecuadamente es un factor decisivo para la
productividad y la economia en edificios industriales y comerciales.

Los pisos industriales de concreto rigido son estructuras que tienen
como objeto ofrecer una superficie de transito limpia, comoda, segura y
durable.

En un piso industrial, a diferencia de un pavimento de concreto (calles,
carreteras), se aplican las cargas a través de los diferentes tipos de
montacargas que existen en el mercado.

Las cargas son uniformemente distribuidas en areas de almacén, o
también en muchos casos, los pisos se someten a cargas puntuales a
través de estructuras de almacenamiento de tipo "Racks".

Tomando en cuenta estas diferencias de aplicaciones de carga, los
pisos industriales tienen métodos de disefio que difieren de los usados
para el céalculo de espesor en pavimentos con trafico vehicular; en
ambos casos se considera la resistencia de la flexion por tension del
concreto, conocida como modulo de rotura.

La calidad de un piso o losa de concreto depende principalmente de si
se logra obtener una superficie plana, resistente y durable, relativamente
libre de grietas y colocada sobre una rasante, con una elevacion
apropiada.
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De acuerdo con el American Concrete Institute (ACI) existen nueve
clases de pisos o losas de concreto, que se utilizan dependiendo
principalmente de su uso y del tipo de trafico esperado.

Para cada clase de losa de concreto se sugieren ciertas técnicas de
colocacién para que cumplan con los requerimientos del piso.

El suelo tiene que evitar vibraciones y es conveniente que sea de tierra
batida, arena, grava u otros materiales naturales. No son aconsejables
suelos de cerdmicas o simplemente cementos.

Figura 34. Piso de uso obligatorio en  Figura 35. Vista de piso en CEDI's
CEDI's

Fuente: ALDITEC S.A.

e El proveedor o contratista de la estanteria de carga y de flujo.
Las especificaciones esenciales de las estanterias debian ser:

o Las estanterias deben ser fabricadas en calibre 16 y entrepafios
en lamina coldrolled calibre 22 con doble refuerzo.

o Debe ser de construccion solida con capacidad de soportar hasta
1000 Kg. por nivel.

o Tener pintura anti fuego y la totalidad de la tortilleria, rieles aéreos
y demas accesorios necesarios para su normal funcionamiento
igual.

o Sus medidas deben ser: 2.40 metros de frente y 1.00 metro de
fondo.

o En su fabricacion se deben usar materiales de 6ptima calidad.

o La entrega debia ser de manera oportuna conforme a lo
establecido en la invitacion de cotizacion.

o La garantia incluira cambios por defecto y demas que se llegaran
a presentar

Para todos los casos anteriores se podran presentar licitaciones; las

personas juridicas y/o naturales que demuestren condiciones para
desarrollar el objeto del presente contrato, estén constituidas legalmente
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y tengan vigente su constitucion pueden concursar en la adjudicacion de
las estanterias.

La siguiente figura muestra el disefio de estanteria escogido por la empresa
CERESCOS.

Figura 36. Disefio escogido para la
estanteria del CEDI.
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Fuente: CERESCOS Ltda.

Culminada la construccion del edificio, entregado el piso y ubicadas las
estanterias el resultado de la etapa de consecucion de proveedores se da por
terminado y se encuentra listos para proceder al traslado.

Figura 37. Estanteria de carga Figura 38. Estant

Fuente: CERESCOS Ltda.
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3.2.12.

Consideracion de nuevos procesos y recurso humano

Tabla 24. Nuevos procesos y recurso humano.

Actividad

Procesos y
Recursos H

Consideracién de nuevos Manual de
procesos y recurso humano. PDF  procedimientos
Fuente: elaborado por el autor

La implementacion del CEDI evidencio en la estructura organizacional
una necesidad de madurez de sus procesos internos. Muy puntualmente
en términos de mejoramiento de las condiciones de la operacién. Los
procesos que se verian afectados por la implementacion del nuevo CEDI
en principio seran:

Procesos de cargue y descargue en la zonas de muelles,
requerird de capacitacion y evaluacién previa al inicio de la
operacion.

Se delimitaran la disponibilidad de zonas de pre-despacho
disponibles para alistar pedidos previas al cargue. Aunque se
tiene conocimiento de la actividad, es necesario que se instruya al
personal para su correcto uso.

En general se capacitara a los operarios del CEDI en el
cumplimiento de legislacion de buenas practicas de
almacenamiento.

Ampliacion de la capacidad de almacenamiento, consolidaciéon de
carga y despachos desde los CENDIS regionales, este proceso
parece no sufrir mayores modificaciones, sin embargo las
regionales deberan preparase y acoplarse a los nuevos sistemas
relacionados con la distribucion de la central.

Optimizacion y racionalizacion de tiempos, operaciones de
aislamiento, estos procesos ldégicamente requerirdn de menores
tiempos, por lo cual posterior a la capacitacion se realizaran
evaluaciones en términos de eficiencia.

Optimizacion y consolidacion de areas para procesos de multi-
empague y armado de promociones, los espacios disponibles y
establecidos en las nuevas instalaciones para el CEDI, permitiran
una mejora de la labor.

Desarrollo de sinergias entre operaciones, personal, recursos y
procesos. El aumento de los operarios necesarios en la nueva
operacion del CEDI, requerirA de una nueva sincronizacion
laboral.

Cambia la forma en la que se centraliza el recaudo de dinero de
ventas por concepto de minoristas.

En términos de limpieza y aspecto de aseo, se amplian las zonas
de recoleccién de basuras, lavado de cubetas y reciclaje.
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4. IMPLEMENTACION Y MEDICION DE LAS MEJORAS
4.1. ENTREGA DEL AREA FISICA

La construccién del area fisica demoro 5 meses, durante este tiempo nos
enfocamos en la consolidacion documental del proyecto para plasmarlo en el
presente trabajo.

Un factor que estuvo a nuestro favor fue el climatico, los arquitectos hicieron las
respectivas advertencias relacionadas con las demoras que podian generarse
por las lluvias esporadicas tipicas de una ciudad como Bogota, sin embargo el
tiempo proyectado en la construccion se cumplié a cabalidad evitando retrasos
y permitiendo antes del tiempo esperado iniciar las obras del interior de las
instalaciones como fueron las relacionadas con pinturas, luces, redes
informaticas, delimitacion de los pasillos y se dio paso a la sujecion de la
estructura modular de las estanterias.

Figura 39. Recepcion de instalaciones Figura 40.Equipos para ubicacion
1T 7R P )

R & ou:-.!h:, 135 59w

2%

Fuente: CERESCOS Ltda.

4.2. TRASLADO

El cambio hacia las nuevas instalaciones se programd de manera que no
interrumpiera las operaciones en forma critica en el area antigua de las
bodegas y que el tiempo dedicado al nuevo CEDI se optimizara.

La operacién se organizo de forma tal que se detuvieron actividades desde el
dia jueves 9 de octubre, momento en el que se da inicio al movimiento de
mercancias en un camion dedicado por 12 dias, previamente contratado para
que soportara la operacion sin interrupciones, a partir de este momento se
trabajo en dos turnos de 8 horas cada uno para el cual fue necesario una
contratacion temporal de 15 personas dedicadas a la organizacion de cajas
para armados de pallets, unitarizacibn en las plegadizas, y posterior
despaletizacion y ubicacién en las estructuras.



Esta organizacién, permitié garantizar a la compafia la culminacién de la labor
en un término de 5 dias conformados por dos dias y medio hébiles y el resto
dias no laborables, dado que el lunes 12 de Octubre fue festivo. El porcentaje
de mercancia trasladada en esta fecha, constituia el 66% de las existencias a
la fecha de la compafiia.

La jefatura logistica previendo la operacion programo que en las antiguas
instalaciones se mantuviera mercancia de alta rotacion y capaz de responder
por 15 dias de inventario para poder reaccionar a una situacion inesperada,
urgencias o retrasos en el traslado que no permitieran comenzar la operacion el
siguiente dia habil posterior al cambio. Como esta situacion se mantuvo bajo
control y se culmino bajo feliz término, se procedid6 a agotar en primera
instancia las referencias dejadas en las bodegas antiguas.

En las instalaciones del centro de distribucion se dio prevalencia a la mercancia
a ubicar en altura, dado que esta fue la primera programada directamente
desde la produccién que se traslado por su previa consolidacion, desarrollando
el proceso relacionado con la nueva plegadiza disefiada especialmente para la
estanteria del CEDI y las medidas del pallet estandar que se utilizaran en
adelante de 1,20 metros por 1,00 metros por 1,00 metros. En los ultimos dos
dias se concentraron en organizar todo aquello que representara la zona de
alta rotacion y la relacionada con otro de los desarrollos logisticos novedosos
como lo es la estanteria de flujo.

Figura 41. Traslado de mercancias
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Figura 42. Primeras ubicaciones
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Figura 43. Primeros dias de traslado Figura 44. Primeras ubicaciones
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Fuente: CERESCOS Ltda.
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4.3. NOVEDADES DE LA PUESTA EN MARCHA

A pesar de programar detalladamente el traslado y el inicio de la operacion en
las nuevas instalaciones, ciertas situaciones generaron pequefios traumatismos
solucionables y que no interferian con la operacion, sin embargo a continuacion
se relacionan pues se hace importante establecer qué tipo de detalles parecen
controlados y aunque a simple vista carecen de importancia son parte
importante del CEDI y de la operacion logistica.

Al iniciar las pruebas con el montacargas, ciertas zonas en el piso empezaron a
mostrar grietas y quiebres que le daban irregularidad al &rea, por realizarse
durante un periodo previo de prueba se pudo proceder con suficiente tiempo a
hacer la reclamacion con el proveedor quien asumio los arreglos por garantia y
cuyo resultado final garantizo desde dicho momento el uso del suelo con la
presion del equipo en funcionamiento.

Otro de los inconvenientes que surgieron en la implementacion estuvo
relacionado con la instalacion de equipos contra incendios, aunque este no
género retrasos importantes en la operacidon nos sirvio de experiencia para
tener en cuenta a futuro la relacion que guarda la correcta ubicacion de los
extintores contra incendios dependiendo de las instalaciones en las que se
proceden a montar. Esta situacion se soluciono gracias a que la distancia entre
las paredes y la estanteria se encontraban acordes con la estipulada por el
INVIMA y permiti6 la ubicacién correcta y accesible de los equipos para
utilizacién en caso de posibles conatos.

Figura 45. Pio agrietado Figura 46. Piso agrietado

Fuente: CERESCOS Ltda.

4.4. EVALUACION

Nuestro primer mes de operacion continia fue en diciembre de 2009, sin
embargo el inicio de la operacién se dio en noviembre momento propicio para
prepararse para la reaccion de la demanda en un mes de gran repunte como
es el mes de diciembre.
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La percepcion general tanto del departamento logistico como de la gerencia,
fue que el proyecto cumplié sus expectativas y respondié al cliente mejorando
el servicio.

Para principios del afio 2010 y con una reaccion menor en el mercado
cosmeético fue posible realizar un primer muestreo de las mejoras que arrojo un
valor porcentual de 13% menos de errores y 25% mas pedidos alistados por
dia.

La disminucién de los agotados se reflejo en un 80%, lo que se traduce en una
mayor y mejor capacidad de reaccion del area logistica en la relacion con el
servicio.

Una de las variables mas importantes que ya se ha visto reflejada es la
concordancia del inventario entre el légico y el fisico, la compafiia paso de
tener confiabilidad del inventario de 60% a un 96% logrado desde la
reclasificacion hasta la puesta en marcha del CEDI.

La percepcion del area de ventas de la compafiia también ha sido favorable,
pues han encontrado menores retrasos puesto que ya no tienen que acudir al
cliente para reorganizar un pedido por falta de producto y se han podido
concentrar en su labor mejorando las ventas de la compafiia.

4.5. LOS NUEVOS PROCESOS

La mayoria de los procesos tuvieron que ser redisefiados para el
funcionamiento del centro de distribucion, el cambio en el espacio y la forma de
seleccionar la mercancia fue solo una parte, otro procesos que cambiaron
fueron entre otros que se establecieron rutas de picking, se canalizo la llegada
de los pedidos directamente a CEDI, ya no se factura con corte de facturacion
sino directamente puesto que antiguamente se realizaban dos inventarios al
afo en el que se hacian ajustes muy grandes, uno de los nuevos procesos es
la realizacion de un inventario ciclico donde cada producto se cuenta dos veces
al mes, hoy a tan solo dos meses de operacion en forma, y se espera que
antes de 6 meses, se logre hacer un conteo de 4 veces en el mes por producto.
La confiabilidad del inventario pas6 de ser de 60% a 96%, se tiene claro que si
se contara con la herramienta WMS este valor deberia ascender a cerca del
99%.

Se crea la figura de los reconocimientos a los buenos resultados, donde se
hace una tabla de compensacién entre pedidos correctos y equivocaciones,
agui los empleados tienen la oportunidad de mejorar sus ingresos y esto ha
permitido medir como las mejoras han marcado una nueva referencia de los
indicadores de calidad y especificamente los relacionados con el area logistica
de la compaiia.
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4.6. RETOS A FUTURO

Al iniciar el proyecto la gerencia fue enfatica en que el presupuesto se
destinaria en primera instancia en el desarrollo logistico del CEDI,
paralelamente a la propuesta de la estructuraciéon del centro se alcanzo a
plantear la necesidad de adquirir un sistema WMS que complementara la labor
de las instalaciones, sin embargo esta consideracion no tuvo mayor acogida
dada la alta inversion que requeriria el proyecto CEDI al tener que contar con el
costo que acarrea una construccion.

Hoy a dos meses de operacion, se ha replanteado el proyecto de compra del
soporte informatico que optimice aun mas la operacion y que consolide el
proyecto hacia un centro de distribucidbn que cumpla con los estandares
logisticos del momento.

De igual manera, un reto para el area logistica es cumplir con sus proyecciones
de crecimiento y almacenamiento para los siguientes 10 afios que sea capaz
de suplir y no fallar en el célculo con el que se determino el area y las
respectivas posiciones de almacenamiento. Adicional a esto con la entrada en
los mercados internacionales del continente europeo, se hace importante que
el centro desarrolle la capacidad de respuesta en términos de exportaciones y
se acerque aun mas a un “Centro de clase mundial”.
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5. RECOMENDACIONES Y CONCLUSIONES

Finalizada la implementacion del centro de distribucion, se han estado
realizando ciertas evaluaciones de gestion que como ya mencionamos
han reflejado las mejoras del proceso logistico de forma considerable,
pero este tipo de operacion a reflejado que su sistema logico no esta
completamente sincronizado con el desarrollo del centro, por esta razon
recomendamos a la compafia adquirir un sistema WMS que genere
sinergia en la operacion y evolucione a un centro de distribucion de
clase mundial.

Se propone de igual manera desarrollar un ciclo de mejoramiento
continuo que garantice que la operacion siempre este evolucionando y
por ende responda en forma eficiente a la inversion realizada.

Se recomienda implementar una plataforma niveladora que permita
mejorar el traslado de la mercancia desde el muelle al vehiculo, dado
gue algunos no cuentan con la altura estandar y cierta operaciones
sufren retrasos y cuellos de botella en la operacion de cargue y
descargue.

Con el objetivo de asegurar la calidad de la operacién y mantener el
nivel de servicio en la relacién con el cliente se hace necesario una
medicion de mejoras en las entregas y confiabilidad de los productos
que reciben, esta retroalimentacion debe hacerse cada cierto periodo
para estar alertas a posibles fallas.

Para evitar caer en errores de forma repetitiva y que las fallas
presentadas se subsanen desde su origen se hace importante la
creacion de una bitdcora de problemas para consulta de los operarios y
de la misma administracion.

Medir la percepcion de mejora con los mismo empleados de la compaiiia
y que estos manifiestan como han influido los cambios en la vision que
tienen sobre la empresa.
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ANEXO 1

UNIVERSIDAD JORGE TADEO LOZANO
ESPECIALIZACION EN LOGISTICA COMERCIAL NACIONAL E
INTERNACIONAL
DEFINICION DEL TEMA TRABAJO DE GRADO
BOGOTA SEPTIEMBRE 11

1. TITULO DEL PROYECTO
Disefio y desarrollo integral de un CEDI para CERESCOS LTDA

2. TIPO DE ESTUDIO

Este proyecto se define como investigacion tipo “ex post facto”™?, puesto

que se desarrollara en el ambito real respondiendo a una creciente
necesidad de la compafiia por organizar su sistema de almacenamiento
y distribucion de producto terminado. Esta es una investigacion que
combina tres métodos. En primer lugar es un estudio de caso porque es
para una empresa en particular, en segundo lugar es analitica porque
habra que calcular areas y definir flujos y finalmente es deductiva porque
se evaluaran tecnologias seleccionando la mas apropiada.

3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

CERESCOS LTDA. Es una Empresa dedicada a la fabricacion y
comercializacion de productos cosméticos y afines.

En los Ultimos 5 afios la empresa ha presentado un crecimiento
vertiginoso para lo cual no se encontraba preparada. Esto gracias a la
estrategia implementada por el area de mercadeo y ventas, que le
permiti6 a la compafila penetrar nichos de mercados no antes
explorados generando un crecimiento muy superior al estimado.

Actualmente la compafia presenta dificultades en los procesos de
almacenamiento, alistamiento, consolidacion y distribucion de la
mercancia.

Incumplimientos en las entregas, faltantes de producto y aumento de
reprocesos, fueron los principales hechos que evidenciaron una serie de
falencias al interior de la empresa impidiendo que el flujo de los
procesos fuese continuo.

12 Tamayo y Tamayo, Mario. La investigacion ICFES, Santafé de Bogota, 1987. Pag. 50.



Después de realizar los andlisis pertinentes en diversas areas de la
compafiia, se encontrd que el principal cuello de botella era la llamada
bodega de producto terminado.

e Las é&reas, destinadas para la bodega no suplen ni el 30% de la
necesidad de almacenamiento de la empresa.

e Existia incoherencia entre el inventario fisico versus el l6gico, esto
debido a la falta de control sobre el proceso del manejo del
inventario.

e No se tenia establecido un sistema de clasificacion y rotulacién de
productos.

¢ No existia un proceso de alistamiento y consolidacion de pedidos, es
decir no existia el concepto de picking.

e No existia claridad en el desarrollo de adecuados sistemas de
embalaje para la optimizacibn de espacios y manipulacion de la
mercancia.

Una vez identificados los principales factores que limitaban el

crecimiento de la empresa, el area de logistica eleva a la junta directiva

la necesidad de construir e implementar un centro de distribucion en la
empresa. Logrando la consolidacion de las bodegas ubicadas a nivel
nacional en un solo CENTRO DE DISTRIBUCION ubicado en Bogota.

JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

La literatura consultada nos muestra la enorme trascendencia que tienen los
centros de distribucién en las actividades econémicas, de comercializacion y
de distribucién. Nos muestra también, su incidencia en el plano social en
particular el fortalecimiento de ventajas competitivas en el mercado.

Acorde con las tendencias logisticas investigadas, para el desarrollo de un
centro de distribucién y consulta para los miembros de las organizaciones
empresariales; es factible que se convierta en una ayuda importante para la
preservacion y desarrollo sostenible de dichas organizaciones.

En nuestro caso, intentamos ayudar a los socios, de la empresa estudiada, a
reconocer las causas que han detonado los principales problemas y la han
conducido al estado en el cual se encuentra. Asimismo dar una luz clara de
cual debe ser el proyecto que se debe construir y bajo que caracteristicas.

OBJETIVO GENERAL
Disefiar el sistema logistico para el CEDI de la empresa CERESCOS que supla

las necesidades de almacenamiento y distribucion permitiendo tener niveles
Optimos de inventarios y brindando una respuesta eficiente al consumidor.
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5.1. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Desarrollar Layout del CEDI calculando las &reas Optimas requeridas
a un escenario futuro, apalancados en proveedores expertos en el
tema.

e Definir los flujos de procesos que garanticen el funcionamiento
optimo de la operacion del CEDI para CERESCOS en términos de
recurso humano, fisico y de capital.

e Evaluar las tecnologias existentes aplicables a centros de
distribucion, de acuerdo con la factibilidad financiera y condiciones de
implementacion, determinando cual es la mas adecuada para el
CEDI de CERESCOS conforme a sus requerimientos.

e Mejorar la respuesta eficiente a los clientes supliendo las falencias en
el ciclo del pedido (orden de compra, picking, packing y procesos de
distribucién)

e Lograr un grado alto de confiabilidad en el inventario, generando una
coherencia entre el inventario fisico y légico.

e Proponer indicadores de gestion logistica

e Realizar la evaluacion financiera del proyecto

6. METODOLOGIA

El método utilizado dentro del proyecto, tiende a la consecucién de informacién
basada en un analisis historico y l6gico en pro de su aplicacién posterior. Partiendo de
andlisis histéricos, los objetivos de la empresa y las proyecciones realizadas, se
determino la necesidad de implementar metodologias y/o tecnologias logisticas en las
que mejore los procesos al interior de la empresa.

El desarrollo del proyecto esta estructurado de la siguiente forma:

1. Elaboracién del plan maestro
2. Elaboracion del plan de ejecucién.

6.1. DISENO DE LA INVESTIGACION

El objeto de desarrollar el CEDI para CERESCOS LTDA, a través del estudio e
investigacion de diferentes Centros de Distribucion, se da para que se evidencien los
posibles problemas que se estan generando en la actualidad al interior de la empresa.

A. Elaboracién del plan maestro.
e Exposicién de situacion actual y posibles alternativas de mejoramiento a la
junta directiva
e Evaluacion y aprobacion de la construccion del CEDI por propietarios de la
compafiia y la junta directiva.
e Consecucion del espacio fisico (nuevas instalaciones)
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Determinacion de los requerimientos minimos para el disefio y construccién del

CEDL.

Reuniones con los proveedores de disefio, materiales y servicios de
construccion para obtener informacioén de costos, tiempo de ejecucion de las
nuevas instalaciones.

Adecuacion del espacio fisico para iniciar el levantamiento de la estructura

Elaboracion del plan de ejecucion

Puesta en marcha de la construccion

Visitas de control para evaluacién del proceso de construccion.

Puesta en marcha de obra blanca.

Sefializacion y demarcacion de los espacios.

Mejoramiento de los manuales de funciones para el personal y los nuevos
procesos del Centro de Distribucion.

6.2.

POBLACION DE ESTUDIO Y MUESTRA

6.2.1. Poblacién de estudio

Todos los Centros de Distribucion a fines al negocio

6.2.2. Muestra

6.3.

Basados en la experiencia y limitantes para acceder a los CEDIS del
sector, se visitaron 3 bodegas del grupo ALDITEC que se ajustaron
a los que CERESCOS buscaba en términos de disefio y flujo de
mercancia e informacion.

VARIABLES DEL ESTUDIO

6.3.1. Variables externas

Delimitaciones de area construida

Es necesario definir el 4rea en metros cubicos del centro de
distribucion, asi como el diagrama de la estanteria, area de
picking, pasillos, éarea de consolidacion de mercancia,
devoluciones, acondicionamiento y area administrativa. Se halla
y determina previo conocimiento del estudio volumeétrico
determinado para las posiciones de inventarios. Este estudio
volumeétrico tiene como pilares la informacion real a la fecha y se
complementa con los prondsticos de venta del éarea de
mercadeo.

Tiempo de Ejecucion de los procesos
Se establecié y sometié a estudio, terminado con el aval de
gerencia. Determinado por 9 meses, distribuidos en 5 meses de
construccion y 3 meses de puesta en marcha y 1 mes de
evaluacion.
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Clima
Es una variable que afecta directamente la construccion y sobre
la cual no se tiene ningun tipo de control, pero si se puede tener
planes de contingencia.

Cumplimiento de proveedores

No se establecieron firmas de contratos pero se acordaron
tiempos de entrega como clausulas de cumplimiento en las
entregas con el agravante de ejecucion en el caso de
incumplimiento de los mismos. Se estableci6 un mecanismo no
formal de control que consistio en la visita constante del jefe
logistico para supervisar el avance y cumplimiento de los
proveedores con la compafia.

6.3.2. Variables logisticas

Clasificacion y estudio de materiales
Enlistamiento de materiales clasificandolos en tres niveles:
NIVEL 1 local, nacional e internacional NIVEL 2 empaque,
materias prima y maquilas. NIVEL 3 segun grado de criticidad
(se mide por minimos de despacho, facilidad de consecucion,
trade-off).

Volumetria
Constituido por la cantidad de wunidades producidas,
almacenadas y despachadas al mes, todo se determina con los
reportes de ventas, devoluciones y produccion. Estan
directamente relacionados con los dias de inventarios.

ABC de inventarios
Clasificacion que se le da por linea, sublinea y cédigo de
producto, segun la rotacion. A seran los de alta rotacién, B los de
media y C los de baja rotacién, esto es con el fin de determinar
el pareto. Y su consecucion se logra con los reportes de ventas.

Empaque y embalaje
Optimizacion de espacios a través de la modulacion de la unidad
de empaque.

Nuevos requerimientos de Almacenamientos
Con el nuevo sistema a implementar, se deben realizar nuevos
adquisiciones de productos requeridos (montacargas,
estanterias sencilla y de flujo, mesas de alistamiento, marcos de
madera, y demas accesorios), estos deben determinarse con la
periodicidad de uso, deterioro y renovacion de los mismos.

Adquisiciéon de recurso humano
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Asi como con los nuevos requerimientos de aditamentos y
equipos para almacenamiento, una variable existente sufre una
fuerte modificacion, esta es el capital humano que se requerira en
mayor medida, mientras que el existente en el area deberé estar
mas especializado y calificado, lo que se suma a una serie de
capacitaciones en general.

6.3.3. Variables financieras

Costo del Inventario
Incremento de los dias de inventario, teniendo en cuenta los
intereses del area financiera, es decir, lograr un equilibrio entre
lo el area comercial y la financiera.

Presupuesto
Variable determinada desde el inicio del proyecto sujeta a
evaluacion y aprobacién por junta directiva.

6.4. RECOLECCION DE INFORMACION

La recoleccion de informaciébn se extrae principalmente de los actores
implicados en el desarrollo del proyecto en si como son los proveedores
contactados dentro del ambito logistico nacional.

Asesorias externas, consultas a empresas de implementacion tecnolégica en
logistica como Logyca, de desarrollo de métodos de almacenamiento como
Alditec y de transporte como EXXE Logistica.

Asesorias de profesionales en el area de compras, abastecimiento, distribucién
y almacenamiento. Asesores: Tirso Forigua Hincapié y Juan David Mejia

Mucha de la informacién fue extraida del ERP de la empresa, la otra fue
capturada por el area de comercial de la compafia.

Visitas a los proveedores, conocer el area puntual de almacenamiento y picking
Consulta a libros especializados.

6.5. ANALISIS DE INFORMACION

A pesar de no ser un proceso estadisticamente formal, la recoleccién de la
informacion en su fase primaria se realizd6 mediante la elaboracion de
diferentes bases de datos con sus respectivos analisis, consultas, creacion de
nuevos indicadores, generacion de reportes histéricos, asi como de reportes a
futuro (forecast).

Esta informacion se extrajo del ERP (OFIMATICA S.A.). Este ERP tiene bases
de tablas SQL.
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Se construyé un informe que arrojara las ventas en unidades por referencia y
su volumetria en dimension y peso para los Ultimos 12 meses.

Apalancados en dicho informe y teniendo en cuenta:
e Cifras de crecimiento brindadas por el area de mercadeo / ventas
y gerencia.
e La politica de inventarios de la compaiiia (38) dias de inventario.

Se realizo el disefio del LAYOUT del CEDI, llevando las unidades por
referencia a unidad de empaque y posteriormente a unidades de embalaje
Pallet para posteriormente definir el area, la estanteria mas conveniente y la
rotacion del CEDI.

7. IMPACTO

¢ Confiabilidad en el inventario superior al 99% teniendo en cuenta que el
nivel actual de confiabilidad es del 90%.

e Evolucién en la relacion con el cliente garantizando una promesa de
entrega elevando el nivel de servicio.

e Estructuracion de las buenas practicas de manufactura y formalizaciéon de
procesos logisticos.

e Mejor respuesta al area comercial en términos de disponibilidad de
producto.

8. INVESTIGADORES:

Juan Camilo Aristizabal Obando
Jennifer Bernal Pacheco

Juan David Bernal Pla.

Karla Lorena Guzman Lozada

9. PRESUPUESTO

El presupuesto que se presenta a continuacion muestra los gastos generados en el
desarrollo del trabajo de grado, como se visualiza en el cuadro, la inversion en
software y hardware es minima, puesto que la empresa CERESCOS esta
asumiendo este valor como parte del desarrollo del proyecto del CEDI.
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RUBROS

GASTOS DE PERSONAL

Servicios de depuracién de datos 250.000
Asesorias con docentes 400.000
Subtotal Gastos de Personal 650.000
GASTOS GENERALES
Comunicaciones 540.000
Internet 360.000
Gastos de representacion 450.000
Taxis y Buses 100.000
Libros y Material de consulta 250.000
Fotocopias 150.000
Papeleria 55.000
Combustible 540.000
Servicios Técnicos
Subtotal Gastos Generales 2.445.000
INVERSION
Equipo de Computacion
Software
Maquinaria y Equipo
Subtotal Inversion -
SUBTOTAL GENERAL 3.095.000
Gastos de Administracién-10% 309.500
Imprevistos 10% 340.450

TOTAL

3.744.950
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10.CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

ACTIVIDADES
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MES1 | MES2 | MES3 | MES4 | MESS5 | MES6 | MES7 | MESS | MESY

1. Elaboracién del plan maestro

Exposicion de situacion actual y posibles alternativas de
mejoramiento a la junta directiva

Evaluacién y aprobacion de la construccion del CEDI por
propietarios de la compaiiia y la junta directiva.

Consecucion del espacio fisico (nuevas instalaciones)

Determinacién de los requerimientos minimos para el disefio y
construccion del CEDI.

Reuniones con los proveedores de disefio, materiales y servicios de
construccion para obtener informacion de costos, tiempo de
ejecucion de las nuevas instalaciones.

Adecuacion del espacio fisico para iniciar el levantamiento de la
estructura

2. Elaboracion del plan de ejecucion.

Puesta en marcha de la construccién

Visitas de control para evaluacion del proceso de construccion.

Puesta en marcha de obra blanca.

Sefializacion y demarcacion de los espacios.

Mejoramiento de los manuales de funciones para el personal y los
nuevos procesos del Centro de Distribucion.
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ANEXO 2
FORMULARIO DE LA DESCRIPCION DE LA TESIS Y/O DEL TRABAJO DE
GRADO

TITULO COMPLETO DE LA TESIS O TRABAJO DE GRADO:
DISENO Y DESARROLLO DE UN CEDI PARA CERESCOS Ltda..

SUBTITULO, SI LO TIENE:

AUTOR O AUTORES

Apellidos Completos

Nombres Completos

Aristizabal Obando
Bernal Pacheco
Bernal Pla
Guzman Lozada

Juan Camilo
Jennifer
Juan David
Karla Lorena

DIRECTOR (ES)

Apellidos Completos

Nombres Completos

JURADO (S)

Apellidos Completos

Nombres Completos

ASESOR (ES) O CODIRECTOR

Apellidos Completos Nombres Completos

TRABAJO PARA OPTAR AL TiTULO DE:;
Especialista en Logistica Comercial Nacional e Internacional.

FACULTAD:

Faculta de ciencias econdmico — administrativas

PROGRAMA: Carrera ___ Licenciatura ___ Especializacion _X_ Maestria __
Doctorado___

NOMBRE DEL PROGRAMA:




Especializaciéon en Logistica Comercial Nacional e Internacional.

CIUDAD: Bogota ANO DE PRESENTACION DEL TRABAJO DE GRADO: 2010

NUMERO DE PAGINAS
Noventa y dos

TIPO DE ILUSTRACIONES: marque con una X
_X_llustraciones

____Mapas

____ Retratos

_X_Tablas, gréficos y diagramas

____Planos

____Laminas

_X_Fotografias

MATERIAL ANEXO (Video, audio, multimedia o produccion electrénica):

Duracion del audiovisual: minutos.

Numero de casetes de video: Formato: VHS = BetaMax 3%  Beta
Cam___ Minibv____ DVCam____ DVCPro___ Video8 Hi 8

Otro. Cual?

Sistema: Americano NTSC Europeo PAL SECAM

NUmero de casetes de audio:

NUmero de archivos dentro del CD
Dos

PREMIO O DISTINCION

DESCRIPTORES O PALABRAS CLAVES EN ESPANOL E INGLES:

ESPANOL INGLES
Centro de Distribucion Distribution center
Logistica Logistics
Almacenamiento Storage
Inventario Inventories
Sistema de gestién de Almacenamiento Warehouse Management Systems

RESUMEN DEL CONTENIDO EN ESPANOL E INGLES:

En el presente trabajo se describe el desarrollo de un centro de distribucion para la
empresa CERESCOS Ltda., para atender a una creciente necesidad de la compaiiia
por mejorar y fortalecer los procesos relacionados con la entrega y distribucién del
producto al cliente final, facilitando la continuidad en la relacion de servicio cliente.
Se desarrolla de manera tal que se exponen las razones que llevaron al area
logistica a formular una propuesta como el desarrollo del proyecto “centro de
distribucion CERESCOS” y cudles fueron las consideraciones que llevaron a la
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compafiia a la aprobacion de la propuesta; posteriormente se desarrollan las etapas
gue determinaron el layout del CEDI para que soportara la operacion en forma
eficiente para los siguientes 10 afios. Finalmente se describe de forma breve las
implicaciones de la puesta en marcha del proyecto y de la misma manera se realiza
una evaluacién inicial de las mejoras y los resultados reflejados en la nueva
operacion de almacenamiento de la compafiia.

This paper describes the development of a distribution center to CERESCOS
Company Ltd., to attend growing needs for the company, to improving and
strengthen the processes related to product delivery and distribution to final
customers, facilitating continuity in the customer service relationship. It develops in a
way that sets out the reasons which led the logistics area to make a proposal as the
development of the project "CERESCOS distribution center" and what were the
considerations that led the company to the approval of the proposal; later
developed stages which determined the layout of the CEDI to bear in an efficient
operation for the next 10 years. Finally, it describes in brief the implications of the
implementation of the project and performed the same way an initial assessment of
the improvements and the results reflected in the new store operation company.

97



