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Crossdocking o

xdock

FAUCA

HU

Montacargas

Pallet

Rack

SAP® R/3

GLOSARIO

Practica en logistica que consiste en descargar los
materiales de un camion, trailer, contenedor o furgén
directamente a camiones de despacho, con poco o

ningun almacenaje de por medio.

Formulario aduanero unico Centro Americano.

Handling Unit.

Vehiculo contrapesado en su parte trasera, que
mediante dos sujetadores puede transportar y apilar
cargas generalmente montadas sobre tarimas o

pallets.

Tarima de madera para colocar producto, la cual
facilita su manipulacion en montacargas y

almacenaje en racks.

Estanterias metalicas que permiten almacenar

productos paletizados en altura.

Software de planificacion de recursos empresariales,
producido por el consorcio aleman SAP® AG.
Disefiado para coordinar los recursos, informacion y

actividades necesarias para completar procesos de
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SAT

SKU

Staging area

Supply chain

VRC

VUPE

WMS
(Warehouse
Management

System)

negocios tales como: facturacion, planificacion,

compras, entre otros.

Superintendencia de administracion tributaria.

Stock Keeping Unit — Material unico de manejo

Area de almacenaje temporal entre las plantas y la

bodega.

Sistema en donde la organizacién, gente, tecnologia,
actividades e informacién se mezclan para desplazar
un producto o servicio desde el suplidor hacia el

cliente.

Vehicle Radio Computer — Computadora para

vehiculo con radiofrecuencia.
Ventanilla unica para exportadores.
Sistema de administracion de bodegas. Un mdodulo

de SAP® que administra de manera mas eficiente el

manejo de inventarios de una bodega.



RESUMEN

Debido al crecimiento en los niveles de ventas, produccion local e
importacion de producto terminado, en una empresa de manuactura, es
necesario la revisién de su proceso actual y el disefio de una red de distribucion
y abastecimiento eficiente para contrarrestar el alto costo de renta y compra de

espacio de bodega innecesario.

Un disefio de la red de distribucion ineficiente lleva a un centro de
distribucién regional incurrir en excesivos pagos de transporte, almacenaje y
tiempos muertos, que al final repercuten en venta perdida y en la insatisfaccion
del cliente. La insatisfaccion del cliente se puede medir en forma cualitativa y
cuantitativamente. En este trabajo de investigacion se presenta la cuantitativa,

entre otros indicadores de desemperfo esenciales.

Para el disefio de una de una red de distribucion, es necesario describir
los procesos basicos del area de distribucion y almacenaje, y determinar el
estado actual de las bodegas y con base a sus necesidades futuras de
crecimiento. También se evalua y recomienda el uso de una técnica de
distribucion llamada crossdocking (o xdock) debido a sus ahorros, ventajas y
retos para ser implementado, luego del analisis cuantitativo y cualitativo de las
condiciones actuales. Los beneficios encontrados al hacer el analisis del

crossdocking aconsejan la implementacion inmediata del mismo.
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OBJETIVOS

General

Disefiar una red de distribucién y abastecimiento para productos de

consumo masivo en una empresa de manufactura.

Especificos

Describir los procesos basicos del area de distribucion y logistica, y

detallar los elementos que intervienen en la cadena de abastecimiento.

Recopilar informacion y determinar el estado y necesidades de las

bodegas que se encuentran dentro de la red de distribucidén actual.
Obtener los requisitos de documentacion y facturacion necesarios para
importar/exportar productos de consumo masivo en el area

centroamericana.

Disefiar la red de distribucidon centroamericana, de acuerdo con las

necesidades de la compaiia, los clientes y proveedores.

Evaluar el envio directo de producto a clientes o usar crossdock.

Disenar y desarrollar normas, politicas y procedimientos de control que

deben realizarse para mantener un nivel de servicio y costos éptimos.

Xl



Documentar reportes de control, auditorias y manuales para la
implementacion de un sistema autosuficiente de la cadena de

abastecimiento.
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INTRODUCCION

Es importante encontrar opciones mas econdémicas a las actuales para
colocar en el lugar adecuado, en el momento preciso y en las condiciones
deseadas, los bienes producidos en la planta de manufactura ubicada en la
zona 12 de la ciudad capital de Guatemala, contribuyendo de manera esencial a

la rentabilidad de esta empresa al distribuirlos a las bodegas de Centroamérica.

El disefio de una red de distribucion abarca la evaluacion de la cantidad de
centros de distribucion actuales, sus capacidades y planes de expansién o
limitaciones. En este caso, también evalua la posibilidad de la utilizacion del
tratado de libre comercio de Centroamérica, para la reduccién de costos
logisticos por el ahorro del pago de impuestos y la determinacion de los clientes
que cada uno de los centros de distribucion estaria en capacidad de atender,

sin comprometer la calidad del servicio brindado.

En este momento, la empresa maneja una red de distribucién
exclusivamente local, es decir, satisface la demanda de cada pais desde las
bodegas ubicadas en cada lugar. Sin embargo, este trabajo evalua la
posibilidad del envio de producto directamente desde la planta de produccién
hasta los clientes internacionales, particularmente se evalua la distribucion en El
Salvador y Honduras. Con este estudio se calculan los ahorros que podrian
brindar los despachos directos y xdock de implementarse y ahorrarse el costo

de la distribucion local, desde el punto de vista de almacenaje.

Al encontrar maneras economicas y eficientes de hacer las mismas cosas,

se aumenta la capacidad productiva al maximo para poder competir y superar a

XV



sus rivales comerciales y satisfacer a clientes cada vez mas exigentes. En
consecuencia, se genera una ventaja competitiva garantizando la calidad de
servicio brindado, y haciéndolo a un menor costo permite mejorar el margen de

beneficio de la empresa.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. La empresa

Es una organizacion, institucion o industria dedicada a actividades o
persecucion de fines econdmicos 0 comerciales, para satisfacer las
necesidades de bienes o servicios de los demandantes, a la par de asegurar la
continuidad de la estructura productivo-comercial asi como sus

necesarias inversiones.

1.1.1. Historia

La empresa en cuestidon es la subsidiaria en Centro América de una gran
corporacion de excelente prestigio y reconocimiento a nivel mundial.
Actualmente, un modelo organizacional poco comun en el mundo actual, ya que
pertenece a una region compuesta de seis paises: Guatemala, El Salvador,
Honduras, Nicaragua, Costa Rica y Panama, con oficinas regionales localizadas

en Guatemala y operaciones comerciales locales en cada uno de los paises.

Cuenta con liderazgo en casi todas las categorias en las que participa, las

principales son: cuidado oral, cuidado personal y cuidado del hogar.



1.1.2. Filosofia

La meta de la compainiia es la siguiente: “Proveer productos de excelente
calidad a nuestros consumidores” 1, para lo que usa la mas alta tecnologia de

fabricacion en la planta de produccién.

También busca ser el mejor lugar para trabajar de Centro América; se
valora y respeta al talento humano, desarrolla a sus empleados y trabaja dentro
de un marco de integridad y ética, lo cual los ha hecho acreedores a una

excelente reputacion en los distintos paises de la region.

1.1.21. Misién

La misién mundial de esta empresa es: “Llegar a ser la mejor compania
global de productos de consumo masivo”. En Centro América se tiene una
mision particular: “Ser los lideres en todas las categorias en que competimos.
Nuestro éxito se basa en el talento de nuestros empleados, capaces de: un
mejor servicio al cliente, fabricando los productos de mejor calidad a un costo
competitivo, trabajando en armonia con nuestros companeros y disfrutando
nuestro trabajo. Como subsidiaria, somos la universidad de los futuros gerentes

de nuestra corporacién”

1.1.2.2. Vision

La vision de esta compainia es “llegar a ser la mejor compafia de

productos de consumo masivo en el mundo”.3

' Corporativa, Intranet Colgate Palmolive.
% |bid.
® Ibid.



1.1.3. Estructura organizacional

Esta empresa esta constituida por 6 grandes areas: Manufactura, Servicio

al Cliente y Logistica, Finanzas, Recursos Humanos, Mercadeo y Ventas,

El area de Manufactura comprende los departamentos relacionados con
Produccién, Ingenieria, Control de Calidad, Seguridad e Higiene Industrial, y
Servicios, los cuales son los responsables de la elaboracién de productos de

optima calidad para los clientes y consumidores.

o Mercadeo y Ventas: su funcion es asegurar que cada producto que
comercializa la empresa, cuente con todos los recursos necesarios para
lograr un crecimiento de ventas, aumentar la participacién actual de
mercado y lograr la mayor rentabilidad en cada una de las marcas que
posee. Ademas posee la fuerza de ventas de la empresa, la cual es la
responsable de comercializar los productos y asegurar su presencia en

todos los canales de distribucion.

o Recursos Humanos: es la encargada de generar las politicas de
contrataciones, sueldos, despidos, y promover la creacién de condiciones
laborales que apunten hacia el mejoramiento continuo de motivacion y

entrenamiento de los trabajadores.

o Finanzas: es la encargada de llevar un sistema contable en el que se
detallen los ingresos y egresos monetarios en el tiempo. Ademas, de
declarar y cancelar periddicamente ante la Superintendencia de
Administracion Tributaria (SAT) los impuestos segun los resultados de
los libros contables que la empresa lleva, como consecuencia de la venta

a clientes locales y de las exportaciones, asi como el pago de impuestos
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por las importaciones efectuadas. El control de la emision de facturas, las
proyecciones de ingresos por ventas y los costos asociados con el

desarrollo del negocio también son tomados en cuenta en esta area.

Servicio al Cliente Regional y Logistica: comprende las areas de
Planificacién de la Demanda, Trafico, Logistica, Servicio al Cliente y el
Centro de Distribucion Regional. Se encarga de almacenar el producto
terminado proveniente de las plantas de produccion, nacionales vy
extranjeras, para poder distribuirlas a los clientes en el tiempo y

cantidades solicitadas.

Figura 1. Organigrama empresarial

VP & General
Manager

Director Senvicio

Director de Director de . Director de Director de -
Manufactura Finanzas a{ggi?ffay Mercadeo Ventas Director de RRHH
: ; : Gerencia de Gerencia de
Gfge?gt'f:ge V(\;lg:gﬂgfs?ne Ge‘rrigﬁctl:aode Planificacién de la Senvicio al Cliente
9 9 Demanda Regional
Supenvisores %nea;':atgzgse
Operarios
Montacargas

Fuente: elaboracién propia en programa Microsoft Visio 2013.



1.2 Teoria conceptual del sistema de la cadena de suministro

La cadena de suministros es algo mas que logistica, es un término que
plantea la integracion de procesos de negocios de varias organizaciones para
lograr un mayor impacto en la reduccion de costos, velocidad de llegada al

mercado y servicios.

1.2.1. Cadena de suministro

Por cadena de suministro se entiende la serie de procesos de intercambio
o flujo de materiales y de informacion que se establece tanto dentro de cada
organizacién como fuera de ella, con sus proveedores y clientes, de tal manera
de conseguir equilibrio entre las compras, almacenaje y despachos. Esta
consta de una red de instalaciones y medios de distribucion que tiene por
funcién el suministro de materiales, la transformaciéon de dichos materiales en

productos terminados y la distribucion de estos a los consumidores.

Las funciones principales de la red de distribucion en la cadena de

suministro son:

. Mantener y administrar inventarios para satisfacer la demanda del
mercado.

o Optimizar transporte de articulos.

o Funcionar como centros de servicio y asesoria.

o Realizar operaciones de diferenciacion de los productos

Con este trabajo de graduacion se espera mejorar el nivel de satisfaccion
de los clientes, reducir los niveles de inventario en los paises, aumentar el flujo

de caja, y reducir el gasto derivado de almacenaje local.
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1.21.1. Modelacion de redes de suministro

El disefio de la configuracion de la red de suministro involucra la definicion
de la funcién, capacidad y localizacion de cada uno de sus elementos (plantas,
almacenes, rutas de despachos, capacidad del transporte, etc.), asi como
cuando hacerlo. Se debe considerar la estrategia corporativa, la mision y
objetivos del sistema logistico, asi como las metas en el nivel de servicio al

consumidor establecidas.

El disefio de la red constituye un tema estratégico por el alto monto de
inversion involucrado, por su impacto en el nivel competitivo de la empresa a

largo plazo, y por el alto nivel de incertidumbre que acompafia su analisis.

En particular, el disefio de la red se guiara por los siguientes conceptos:

o Minimizar el costo total de la red (inversion y costo operativo)

o Optimizar o satisfacer un nivel de servicio al consumidor establecido

Las redes de distribucion varian de acuerdo a los siguientes factores: si la
comercializacién es dentro de la misma subsidiaria o division, si conlleva paso
de fronteras, del tamafo de la subsidiaria y de |la cantidad de bodegas o centros

de distribucion existan o estén en planes instalacion.

o Bodega centralizada:
o Menor riesgo de desbalance de inventario.
o Tiempos de reabastecimiento mas largos desde los centros de

produccion u otras bodegas.



o Tiempo de atencion al cliente mas largo debido a mayores

distancias.

Figura 2. Modelo de bodega centralizada

Fuente: elaboracién propia, con programa Microsoft Word 2013.

Multiples bodegas

o Mayor riesgo de desbalance de inventario (requerimientos de altos
niveles de apego al plan de la demanda).
o Costos asociados a traslado de inventarios entre bodegas para

balance de inventario.

o Tiempos de reabastecimiento mas cortos entre la bodega central y
las satélites.
o Riesgos altos de obsolescencia.



o Tiempo de atencion mas corto a los clientes por la menor distancia

recorrida.

Figura 3. Modelo de multiples bodegas

Fuente: elaboracién propia, con programa Microsoft Word 2013.

1.2.2. Centros de distribucion

Tiene como funcién almacenar los materiales, conservandolos en
condiciones Optimas para su utilizaciéon. Existen centros de distribucion de
materia prima, materiales en proceso y producto terminado. Los centros de
distribucion son los pilares de la logistica y cumplen la funcion de regulador
entre la produccion y los canales de distribucién. ElI tener un centro de
distribucion adecuado, incide en los tiempos de preparacion de pedidos
eficientes y bajo costo de operacion, lo que trasciende en un alto nivel de

servicio y, por ende mejora en la competitividad en la cadena de valor.



La funcidn de almacenaje es compleja y es por ello que debe ser
estudiada analiticamente. La direccién de la empresa tiene que examinar el

problema del almacenaje segun dos aspectos esenciales:

o El que se refiere a su estructuracion: fijar su emplazamiento, sus
dependencias, e identificar las exigencias de coordinacion con los

distintos sectores de la empresa.

o El que atafie a la organizaciéon de su funcionamiento: se centra en la

fijacion de las normas practicas para la marcha del almacén.*

La finalidad del presente capitulo es mostrar cada una de las actividades
que son realizadas para un correcto y rentable almacenamiento de producto

terminado.

1.2.2.1. Localizacion

Existen multiples soluciones para encontrar la mejor localizacion de una
bodega o centro de distribucion: urbanizaciones industriales, parques

industriales, zonas francas, parques o centros logisticos o de bodegas.

La solucion mas econdmica es colocar el centro de distribucion al lado de
la principal actividad industrial, es decir de la fabricacion del producto, esto

permite menor costo de transporte y mayor disponibilidad del producto.

* Universidad José Carlos Mariategui, Optimizacion de Areas del Almacén, Logistica
Empresarial, Peru, 2011. En linea:
http://www.ujcm.edu.pe/bv/links/cur_comercial/LogisticaEmpresarial.htm. Consulta: 2 de febrero
2014.
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De no ser posible la solucion anterior, la eleccion de la ubicacion debera
calcularse usando el centro de gravedad de mayor consumo, ya que la
ubicacion ideal seria aquella donde se encuentre cerca de la misma. Para esto
se tendra que verificar disponibilidad, precio, restricciones, etc. en el sitio

escogido.

Una vez definida la ubicacién éptima donde debera localizarse el centro de
distribucion, es importante considerar si ella contiene los elementos necesarios
de la empresa en particular, tales como: mano de obra calificada, costos de
flete, peajes, impuestos y demas factores que tienen incidencia directa con el

costo de la operacion de la operacion ya instalada.

Figura 4. Matriz localizacion / costo

Fletes por Tonelada de Producto Terminado

A B Cc D Planta

Costos Totales Anuales
B C Planta

Costo de
Fabricaciéon
Costo de
Distribucién

Subtotal
Costo Directo

Otros Gastos

Total

Fuente: elaboracion propia en programa Microsoft Excel 2013.
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1.2.2.2. Diseno

Un centro de distribucion comprende instalaciones que proporcionan un

entorno adecuado para el proposito de almacenar los bienes y materiales que

requieren proteccion contra los elementos ambientales. Este debe de estar

disefiado para acomodar las cargas de los materiales a ser almacenados, el

equipo de manipulacion asociados, las operaciones de recepcion y embarque

de camiones y las necesidades del personal de operacion. El disefio del

espacio de almacenamiento deberia planificarse para acomodar mejor los

requerimientos del negocio de servicios y los productos que se almacenan y

manipulan. Las tendencias en los disefios de los modernos almacenes

comerciales dictan que los productos se deben procesar con un tiempo de

respuesta minimo.

Los diferentes tipos de almacenes incluyen:

Almacenes generales con vy sin calefaccidn: proporcionan espacio para
almacenaje a granel, en rack, espacio de pasillo, recepcién y envio de

espacio, empaque y embalaje espacio, y el espacio de oficina y aseo.

Almacenes refrigerados: facilitan la preservacion de la calidad de los
productos perecederos y materiales que requieran refrigeracion. Estos
pudieran incluir: cuarto frio, instalaciones de procesamiento y areas

mecanicas.

Humedad controlada: similar a los almacenes generales de depdsitos,
salvo que se construyen con barreras de vapor y contienen los equipos
de control de humedad para mantener la humedad en los niveles
deseados.
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o Existen también, otros almacenes especialmente disefiados para que
cumplan con los estrictos requisitos de almacenaje de liquidos
combustibles, inflamables, material radiactivo, productos quimicos

peligrosos y almacenamiento de municiones.

Existen varias alternativas a la hora de emprender este tipo de proyectos:
inversidn propia, un inversionista que construya y bajo un contrato alquile la
bodega, contratos de leasing que no impliquen desembolsos de dinero, entre

otros.

Caracteristicas, ahora ya comunes en los disefios de almacén, son
mayores patios de maniobras, equipos sofisticados de manejo de materiales,
acceso a conectividad de banda ancha, y mas redes de distribucion. Una amplia
gama de alternativas de almacenamiento, alternativas de picking, equipos de
manipulacién de materiales y aplicacion de programas informaticos para cumplir
los requisitos fisicos y de funcionamiento del almacén. Todos los almacenes
deben disefarse de manera flexible para acomodar las operaciones futuras y

las necesidades de almacenamiento, asi como los cambios de la mision.

1.2.2.3. Mobiliario y equipo

Una bodega esta conformada para almacenar y estibar diversos tipos de
materiales y productos, por lo que necesita un area especifica de almacenaje,
pudiendo ser esta a piso o en estanterias. Los tipos de estanterias que se
pueden ubicar pueden ser de diferentes tipos, dependiendo de los materiales a
almacenar y las cantidades. A continuaciéon se enumeraran 10 diferentes tipos

de estanterias y sus caracteristicas principales:
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. Estanterias de angulo ranurado

Su caracteristica principal es que permite almacenar desde cargas ligeras
hasta las relativamente pesadas. Son desmontables, pudiendo variar tanto en
altura como en longitud. Esta caracteristica unida a la facilidad de su montaje,

hacen de este sistema apto para el almacenaje manual, ya que no necesitan

herramienta especiales.

Figura 5. Estanterias de angulo ranurado

1)
2)
3)
4)
5)
6)

Anguloranurado
PanelMS
Piemetalico
Escuadra
TornillosM8
Piedeplastico

Fuente: Grupo Mecalux.
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° Estanterias Cantilever

Estan compuestas basicamente por columnas, formadas por un perfil
vertical y uno o dos perfiles horizontales colocados en su base para darle
estabilidad. A estas se fijan una serie de brazos en voladizo sobre los que se
deposita la carga. Las estanterias Cantilever estan, especialmente disefiadas
para el almacenaje de unidades de carga de gran longitud o con medidas
variadas, como pueden ser perfiles metalicos, tubos, molduras, tableros de
madera, planchas metalicas o de material plastico, etc.

La manipulacion de la carga puede realizarse manualmente cuando es de
poco peso 0 mediante carretillas y medios de elevacién apropiados cuando son

pesadas.

Figura 6. Estanterias Cantilever

Fuente: Grupo Mecalux.
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o Rack picking

Es el sistema ideal para el manejo de una variedad alta de productos,

cuando las cantidades son pocas o surtidas y si la rotacion es solo parcial.
Esta disefiado para usarse con producto que se manipula manualmente,
en vez de ser transportado sobre una tarima (paleta). El sistema esta disefiado

para carga manual medianas a pesadas.

Figura 7. Rack picking
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Fuente: Grupo Mecalux.
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. Estanterias sin tornillos

Utilizado para almacenaje manual de cargas livianas, este puede ser

empleados en el surtido desde cajas hasta archivos de oficina.

El sistema se puede desarmar totalmente para poderlo guardar en poco
espacio. Su disefio modular permite combinaciones multiples, tales como:

bancos de trabajo, estanterias, mesas, entre otros.

Figura 8. Estanterias sin tornillos

Fuente: Grupo Mecalux.
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o Almacenes automaticos para cajas

Esta formado por un pasillo central, por el que circula un transelevador
mecanico y dos estanterias situadas a ambos lados para almacenar cajas o
bandejas. En uno de los extremos o en un lateral de la estanteria se situa la
zona de picking y manipulacion, formada por transportadores donde el
transelevador deposita la carga extraida de la estanteria. Los transportadores
acercan la caja al operario y una vez finalizado su trabajo, la devuelven al
transelevador para que la ubique en las estanterias. Todo el sistema esta
dirigido por un software de gestién que registra la ubicacién de todos los

materiales del almacén y mantiene un inventario en tiempo real.

Algunas de sus ventajas son las siguientes:

o Automatizacion de las operaciones de entrada y salida
o Ahorrar espacio de almacenaje
o Eliminar los errores derivados de la gestion manual del almacén
o Controlar y actualizar la gestién del inventario
o Operar 365 dias al afio
o Multiplicar la capacidad de servicio a los clientes
o Rentabilizar la inversién muy rapidamente
o Tipos:
" Simple fondo
. Doble fondo
o Elementos principales
. Robot transelevador con estanterias
" Zona de pking y manipulacion
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. Sistema de gestion

" Unidad de carga

Entre las desventajas que se encuentra en dicho sistema estan:

La inversion inicial podria ser muy alta, no es un sistema de uso comun
por el valor de la inversion.

Se necesita de un sistema computarizado de recepcién y despacho
adecuado al negocio.

El grado de capacitacion de los operadores debe ser alto.

Las cajas que se manejan deben ser uniformes debido a la manipulacién

del transelevador mecanico.

Figura 9. Almacenes automaticos para cajas

Fuente: Grupo Mecalux.
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. Almacenes automaticos para paletas

Es una extension de los almacenes automaticos para cajas, con el ajuste
de que no manipula cajas, sino paletas de producto. Los transelevadores van
guiados en su parte superior por un perfil colocado sobre las estanterias y en la
inferior por un carril anclado al suelo. La velocidad de desplazamiento, tanto en
horizontal como en vertical, y su funcionamiento automatico permiten multiplicar

la capacidad de manipulacion y extraccion de paletas.

Las estanterias han de soportar, ademas del peso almacenado, los
esfuerzos longitudinales y transversales que le transmiten los transelevadores.
El montaje de las estanterias se debe realizar de forma muy precisa, ya que es

un requisito imprescindible para el buen funcionamiento de los transelevadores.

Figura 10. Almacenes automaticos para paletas

Fuente: Grupo Mecalux.
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. Estanteria drive-in

Es recomendable su uso en bodegas donde hay muchos articulos del
mismo tipo o poca diversidad de items. Estas estanterias ofrecen un
almacenamiento de alta densidad aprovechando al maximo el espacio
disponible debido al reducido numero de pasillos requeridos, puesto que cada

calle esta dedicada a un solo tipo de producto.

Este sistema reduce significativamente la superficie ocupada por racks y la
mayor parte del espacio disponible se puede dedicar a superficie de
almacenamiento. El rack drive-in ofrece un almacenamiento de productos tipo
UEPS, puesto que la ultima tarima almacenada es la primera tarima que recoge

el montacargas.

Figura 11. Estanterias drive-in

Fuente: Grupo Mecalux.
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El rack drive-in esta formado por racks distribuidos en forma de pasillo de
carga, con carriles guia en los laterales. Los montacargas circulan por estos
pasillos interiores, con la carga levantada por encima del nivel donde se va a

depositar.

. Rack selectivo

Es una de las soluciones para almacenes donde sea necesario trabajar

con gran variedad de productos o SKU, debido a que el sistema ofrece:

o Sencillo control del inventario
. Alta movilidad de pallets individuales
. Acceso directo a todos los pallets almacenados
. Poder mover un pallets sin necesidad de mover otras
o Flexibilidad de carga (peso y volumen)
Figura 12. Rack selectivo

Fuente: Grupo Mecalux.

21



La determinacién de la altura de las estanterias y anchura del pasillo
dependen del tamafo y peso de la paleta, el tipo de montacargas y la altura de

bodega utilizable.

. Paletizacion dinamica

Son estructuras compactas que incorporan caminos de rodillos, colocados
con una ligera pendiente que permite el deslizamiento de las paletas sobre
ellos. En este sistema, los pallets se introducen por la parte mas alta de la
estanteria y se desplazan por gravedad y a velocidad controlada, hasta el

extremo contrario, quedando dispuestas para su extraccion.

Figura 13. Paletizaciéon dinamica

Fuente: Grupo Mecalux.
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Este conjunto es ideal para el uso en los siguientes ambientes:

. Almacenes de productos perecederos.
. Almacenes intermedios entre dos zonas de trabajo.
. Zonas de expedicion en las que se necesita una gran agilidad en la

extraccion de paletas.
. Almacenes de espera (pedidos preparados, canales para clasificacion en

circuitos automaticos, entre otros.).
o Sistema push-back
La estanteria push-back es un sistema de almacenaje por acumulacion
que permite almacenar hasta cuatro paletas en fondo por nivel. Todas las
paletas de cada nivel, a excepcion de la ultima, se depositan sobre un conjunto

de carros que se desplazan por empuje, sobre los carriles de rodadura.

Figura 14. Sistema push-back

Fuente: Grupo Mecalux.
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Estos carriles estan montados con una ligera inclinacién, siendo la parte
delantera la de menor altura, para permitir que las paletas posteriores avancen
cuando se retira la que da al pasillo. Las paletas depositadas en cada nivel han

de ser de la misma referencia y se gestionan por el principio UEPS.

1.2.2.4. Sistema de facturacion

En la factura se encuentran los datos del expedidor (domicilio fiscal,
teléfonos, numero de NIT, patente de comercio), y del destinatario (nombre
comercial, lugar de entrega, numero de NIT), el detalle de los productos y
servicios suministrados, los precios unitarios, los precios totales, los descuentos
y los impuestos. A partir de 2012, en esta empresa fue implementada la factura
electrénica, que consiste en es un modelo de facturacion autorizado por la SAT,
que permite resguardar los datos del documento en forma electrénica, evitando
asi la generacién de copias impresas cumpliendo el Acuerdo de Directorio 024-
2007-FACE, publicado el 3 de septiembre de 2007 por la SAT en el Diario de

Centro América.

Se la considera como el justificante fiscal de la entrega de un producto o
de la provision de un servicio, que afecta al obligado tributario emisor (el
vendedor) y al obligado tributario receptor (el comprador). La factura
correctamente emitida es el unico justificante fiscal, que da al receptor el
derecho de deduccién del impuesto (IVA). El original debe ser custodiado por el
receptor de la factura. Habitualmente, el emisor de la factura conserva una
copia o la matriz en la que se registra su emisién, y en el caso de una factura
electronica, se almacena digitalmente en el servidor de la empresa emisora del

FACE que haya sido escogida por el emisor.
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La base imponible del IVA es el precio de la operacion menos los
descuentos concedidos. Debe adicionarse a dicho precio, aun cuando se
facturen o contabilicen en forma separada, los reajustes y recargos financieros;
el valor de los envases, los embalajes y los depdsitos constituidos por los
compradores para garantizar su devolucién; los reajustes y recargos
financieros; el valor de los bienes que se utilizan para la prestacion del servicio,
y cualquier otra suma cargada por los contribuyentes a sus adquirientes y que
figuren en las facturas, salvo contribuciones o aportaciones establecidas por

leyes especificas.

En Guatemala, el Impuesto al Valor Agregado (IVA) es un gravamen
indirecto que se origina entre otras cosas en: la venta o permuta de bienes y la
prestacion de servicios, importaciones, arrendamientos, adjudicaciones, retiro
de bienes de las empresas (para uso personal), la venta o permuta de bienes
inmuebles, la donacion entre vivos de bienes muebles e inmuebles y la pérdida
de mercancia o cualquier hecho que implique faltantes de inventario. La tarifa
del IVA es del 12 por ciento del precio del producto. El impuesto debe estar
incluido en el precio total. Para que el contribuyente se asegure de que el

impuesto sea trasladado al fisco, debe exigir su factura.

Todas las personas individuales o juridicas, domiciliadas o no en
Guatemala y que actuen como adquirientes de bienes y servicios, ya sea que
los mismos sean de produccion nacional o procedan de otros paises

(importaciones), deben pagar el IVA.
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1.2.2.5. Requerimientos de personal

El requerimiento de personal depende del tamafio de la operaciéon que
haya en cada una de las subsidiarias, el nivel de eficiencia (cajas movidas /

hora hombre) y el salario y beneficios que establecen las leyes de cada pais.

Como parte del personal administrativo en un centro de distribucion tiene
que haber un gerente de Distribucién, el cual puede hacer tareas de Servicio al
Cliente; también debe haber analistas de despacho/recepcién de producto,
quienes deberan efectuar las tareas de recepcion de 6rdenes de clientes,
planeacion de despachos y rutas, recepcion de importaciones, ordenamiento de

bodega e inventarios ciclicos.

El personal operativo debera efectuar las tareas de descarga de
camiones/contenedores de importacion, recepciéon de producto, colocacion del
producto recibido en los lugares de almacenaje, preparacién de despachos,

carga de camiones y toma fisica de inventarios ciclicos.
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2. CONDICIONES ACTUALES

2.1. Centros de distribucion / bodegas

Los almacenes, bodegas y los centros de distribucidén constituyen un factor
clave de éxito para la gestion efectiva de la cadena de abastecimientos y

distribucion de la organizacion.

21.1. Ubicaciones

Las ubicaciones actuales de las bodegas corresponden a cada uno de los
paises en los cuales tiene operaciones en la region centroamericana. Las
ubicaciones de las bodegas en Centroamérica son las siguientes: ciudad de
Guatemala, Guatemala; San Salvador, El Salvador; Tegucigalpa, Honduras;
Managua, Nicaragua y San José, Costa Rica. Estas bodegas satisfacen la
demanda de cada uno de los paises y se abastecen de la bodega madre en
Guatemala e importan individualmente desde los paises en que esta empresa
tiene centros de produccion y distribucion de lo que no se produce en

Guatemala, tales como: China, USA, México, Colombia, Vietnam, entre otros.

La bodega de Guatemala se encuentra en la misma ubicacién de la planta
de produccion, por lo que los costos asociados del envio del producto de la
planta a la bodega son mucho menores que, si la planta estuviera ubicada en

otra ubicacion.
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El envio del producto a cada una de las bodegas de Centroamérica, puede
ser por via maritima o terrestre, e incluso aérea, dependiendo de la urgencia,
costo, tiempo de entrega o necesidad del producto en destino.

21.2. Capacidades de almacenaje

Las capacidades aproximadas de almacenaje de cada una de las bodegas

se muestra en la tabla I.

Tabla l. Capacidades de almacenaje

Guatemala 8 500 12 000
El Salvador 4 000 4 300
Honduras 3 000 3 000
Nicaragua 2 000 2 000
Costa Rica 3 000 3 000
Total CA 20 500 24 300

Fuente: Colgate Palmolive, CA SA.

La capacidad de almacenaje se mide en posiciones disponibles para
almacenaje, de tal modo que una posicidn corresponde a una tarima de madera

con producto.

Debido a que todas las bodegas utilizan racks selectivos de fondo doble o
sencillo, las medidas de los pallets de madera para estibar producto deberan de
satisfacer el estandar de la (GMA) Grocery Manufacturers Association, y medir
1,2 m * 1,0 metros. La altura maxima de cada pallet con producto no deben de
exceder el 1,10 metros de altura para poder ser almacenado en las estanterias

disponibles.
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2.1.3. Personal

En cada uno de los paises, el personal atiende actividades de descarga de
producto de importacion, almacenaje y carga de producto hacia el cliente,
menos en Guatemala, ya que cuenta con el centro de fabricacion del 70 por
ciento de producto vendido en la regidbn centroamericana, el cual deber ser
recibido por el personal asignado, almacenado y luego despachado hacia
clientes directos en Guatemala y exportar a los paises que requieran el

producto guatemalteco.

Tabla Il Personal en las bodegas
Guatemala 18 20 5 43
El Salvador 4 6 2 12
Honduras 3 5 1 9
Nicaragua 2 6 2 10
Costa Rica 4 6 3 13
Total C.A. 31 43 13 87
Fuente: Colgate-Palmolive CA SA.
. Vaciado / reposicion: descargo de camiones con producto y colocacion
en racks para habilitarse para despacho.
. Despachos: preparacion y alisto de producto para facturacion.
. Otros: cualquier otra funcion que no esté descrita en las anteriores.

Todo el personal de los centros de distribucion debe contar con licencia de
manejo de montacargas de combustion y eléctrico, extendidas por instituciones

como el INTECAP o similares en cada una de los otros paises.
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Adicionalmente, todos los montacarguistas tienen acceso al sistema WMS
donde graban en tiempo real todos los movimientos de recibo y despacho, por

lo que es requisito recibir curso de manejo de sistema.
21.4. Mobiliario y equipo

El mobiliario son los muebles que tiene cualquier empresa necesarios para
el desarrollo de sus actividades y el equipo son las maquinas que ocupan para
los procesos y actividades del negocio.

21.41. Sistemas de almacenaje

En todas las bodegas de Centroamérica se utilizan racks selectivos de

fondo doble o sencillo, con capacidades maximas de almacenamiento de 1 250

kilogramos por posicion (2 posiciones por espacio).

Figura 15. Vista de la bodega de Honduras

Fuente: Colgate-Palmolive CA SA.
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Figura 16. Vista de la bodega de El Salvador

Fuente: Colgate-Palmolive CA SA.

Las estanterias de doble profundidad y sencillos tienen alturas de 4, 5y 6
niveles, dependiendo de la altura de las bodegas en los cuales esté ubicado.
Estas estanterias selectivas permiten trabajar con una amplia variedad de
productos, y cada estanteria puede ubicar pallets completos o cajas sueltas,

dependiendo de la necesidad del administrador de la bodega.
La longitud de las estanterias, también esta limitada a la extension de las

bodegas, puesto que los marcos son armables y pueden ser colocados

facilmente en muy poco tiempo.
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Figura 17. Vista Frontal de los racks selectivos

Fuente: Colgate-Palmolive CA SA.

La longitud de las vigas es de 108 pulgadas y estan separadas del suelo a
14 pulgadas, luego el espacio entre vigas es de 60 pulgadas. La capacidad
maxima en libras de un par de vigas entre 2 marcos es de 5 512 libras [2 500

kilogramos].

El armado de los marcos de las estanterias se hace de la manera como se

muestra en la figura 18.
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Figura 18. Estudio estructural estanterias selectivas
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2.1.4.2. Montacargas

Para la operacion de este tipo de bodegas es necesario el uso de dos

tipos de montacargas: de combustién y eléctricos.

Los montacargas de combustidon, usualmente se utilizan para descargar
pallets desde los contenedores o traileres. El montacargas puede descargar
producto paletizado sobre tarimas de madera o bien descargar el producto si
viene paletizado sobre Slip-Sheets y se descarga con un aditamento del

montacargas de combustién llamado Push-Pull.

Los montacargas de combustion, normalmente varian de acuerdo a las
necesidades, capacidad de carga, cilindrada, altura del mastil, y largo de las
horquillas. Los requisitos de carga de los montacargas rondan entre los 2 000 y
3 000 kilogramos. Estos requisitos son debido a que los pallets con producto
terminado que maneja Colgate-Palmolive rondan entre los 84 y los 1 100
kilogramos de peso bruto, y la capacidad de apilamiento de todos los materiales
es de dos pallets de producto terminado maximo, por lo que un montacargas de

mayor capacidad no es requerido.

Las cilindradas rondan entre los 1 800 y 2 500 centimetro cubico, y son
alimentados con gas licuado de petroleo. La altura del mastil no debe ser mayor
a la altura de un contenedor estandar dry-van (para poder ingresar por el
producto terminado), y la altura con el mastil extendido varia de modelo a
modelo, sin embargo, la capacidad requerida dependera del numero de niveles
que tenga cada bodega (algunas son de 4 niveles y otras de 6). También se
debera considerar el tamafio de los tuneles entre racks, si el disefio de la

bodega contempla los mismos.
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Figura 19. Montacargas de combustion

Fuente: Colgate-Palmolive CA SA.

Figura 20. Aditamento push-pull sobre montacargas de combustiéon

Fuente: Colgate-Palmolive CA SA.
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Figura 21. Utilizacion del push-pull con el slip-sheet

Fuente: Colgate-Palmolive CA SA.

Figura 22. Uso de push pull con el slip-sheet
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Fuente: Colgate-Palmolive CA SA.
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Los montacargas eléctricos: especialmente disefiados para uso en
interiores. Sus grandes ventajas son la ausencia de humos y su operacion
silenciosa. Si la operacion del centro de distribucion es de un solo turno, la
bateria del montacargas puede ser cargada por las noches. En cambio, si la
operacion es continua, se requerird un centro de carga de baterias y baterias

adicionales para aumentar la vida util de las mismas.

. Tipo de carga: AC o DC: recientemente la corriente alterna AC, ha sido
utilizada por la mayoria de fabricantes de montacargas. Los montacargas
AC utilizan baterias de corriente directa DC y la convierten en AC para
alimentar el motor. Entre sus ventajas se encuentran: mayor aceleracion,

mejor eficiencia y menores costos de mantenimiento.

o Frenado regenerativo: esta tecnologia regenera la carga de las baterias
usando el momentum que el montacargas alcanza al momento del

descenso de la velocidad cuando se frena el aparato.
o Carga rapida: una de estas elimina la necesidad de cambiar de baterias.
Esta se efectua entre los tiempos muertos, comidas y entre cambio de

turno.

La figura 23 muestra un montacargas eléctrico de doble profundidad,

especialmente disefiado para este tipo de estanterias:
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Figura 23. Pallet eléctrico de doble profundidad

Fuente: Colgate-Palmolive CA SA.
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Figura 24. Montacargas eléctrico en funcionamiento

Fuente: Colgate-Palmolive CA SA.

Los modelos mostrados son montacargas eléctricos con pantégrafo de
doble profundidad, de 9 metros de altura, motor AC, alimentado por una bateria

de 36 vatios, de 875 amperios/hora de 18 celdas.
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2.1.4.3. Software y equipo RF

Las redes inalambricas son un modo de conexion de nodos sin necesidad
de una conexion fisica, esta se da por medio de ondas electromagnéticas. Sus
principales ventajas son notables en los costos, ya que se elimina todo el cable

y las conexiones fisicas.

2.1.4.31. Redes inalambricas

Interfaces de radio frecuencia (RF): permiten que las transacciones tengan
lugar de forma inalambrica en el punto de transformacion. La mayoria de los
productos WMS permiten RF terminales de datos a distancia y tecnologia de RF
de reconocimiento de voz que se utiliza para procesar las transacciones. Esta
capacidad es un elemento importante de las mejoras de productividad que trae
WMS a los procesos de almacén, ya que permite el procesamiento instantaneo

de transacciones en tiempo real.

Existen tres tipos de redes inalambricas de uso comercial, las cuales se
describen a continuacién para referencia, sin embargo, la red utilizada en este
centro de distribucion es una inalambrica local para interiores (WLAN — Wireless

Local Area Network).

o Redes inalambricas personales Wireless Personal Area Network
(WPAN). Las VRCs y Handhelds, que actualmente se disponen de
conectividad Bluetooth permite la transmision de datos entre ellas, sin
embargo, no es una opcion a considerarse, puesto que cada operador
deberia manejar redes individuales, puesto que esta tecnologia
normalmente se utiliza para dispositivos de corto alcance. El ejemplo

mas sencillo es el que utilizan muchos de los teléfonos celulares para
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comunicarse en forma inaldmbrica con un dispositivo conocido como:

manos libres.

Redes inaldmbricas locales mejor conocidas para interiores WLAN
(Wireless Local Area Network) son redes que utilizan el estandar
inaldmbrico internacional |IEEE802.11a, b, g y N, también conocidas
como redes WiFi. Son el tipo de redes que se encuentran en uso en
muchos almacenes, bodegas, empresas en general. Una red
inaldmbrica local permite enlazar varias computadoras y dispositivos
moviles creando un sistema de comunicacién de datos entre los
dispositivos. Por esta red inaldmbrica se envian y reciben datos por
radiofrecuencia, eliminando la necesidad de utilizar conexiones
cableadas, lo que representa un ahorro sustancial en las instalaciones,

ademas de permitir la movilidad de los usuarios en interiores.

Con las redes locales WLAN inalambricas, los usuarios tienen acceso a
informacién compartida sin necesidad de que exista una conexion fisica
entre ellos. Esto facilita enormemente la labor de los administradores de
red, ya que pueden crear, aumentar, modificar o establecer nuevas redes

conforme las necesidades del lugar crecen sin utilizar cables.
Redes inalambricas en areas abiertas para exteriores WWAN (Wireless
Wide Area Networks) son redes de comunicacién de voz y datos las

cuales son ofrecidas por los prestadores de servicios de telefonia celular.

Algunas ventajas productivas de la utilizacion de estas tecnologias son:
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o Instalacion flexible: al eliminar la necesidad de cableado, las redes
extienden sus posibilidades de cobertura hasta los limites de las

potencia de las antenas instaladas.

o Movilidad: la captura de datos y el acceso a la informacion se
realiza en tiempo real, lo que otorga la posibilidad de respuesta

inmediata al proceso, incrementando la productividad.

o Escalabilidad: brinda la posibilidad de crecimiento conforme
aumenta el tamafio de la operacion o se asignen los recursos
destinados al equipo instalado, de manera que no hay que

redisefar el proceso completo, sino se va ajustando con el tiempo.

2.1.4.3.2. Terminales RF o Handhelds

La palabra terminales, dentro del contexto de Codigo de Barras, sirve para
describir un dispositivo, la mayor parte de las veces portatil que cubre la

necesidad de capturar y registrar datos, incluso en la calle o en la bodega.

Estas terminales pueden transmitir la informacién en tiempo real, de
manera inalambrica o pueden requerir un dispositivo base para enviar la
informacion a la computadora. Los tipos de terminales que se utilizan para estos

trabajos en bodegas son:

o Las terminales portatiles de captura de datos BATCH: son dispositivos
pequefos que permiten ser operados manualmente en cualquier parte.
Normalmente cuentan con un lector de codigo de barras integrado, opera

normalmente con una bateria recargable.
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Normalmente son clasificados como dispositivos para uso rudo, dado
que si por un descuido se lleguen a caer, no se dafien. Estos
almacenan lotes de informacién y cuentan con un programa de
aplicacion de captura de datos cargado dentro de la terminal y utilizan la
memoria para almacenar la informacion capturada. Esta informacion la
retienen durante todo el tiempo que dure el proceso de captura y al final
del dia o del turno esa informacion es descargada a una computadora

para su proceso.

Figura 25. Terminal portatil para captura de datos y (cuna) para carga

de baterias y descarga de datos

Fuente: Colgate-Palmolive CA SA.

Terminales portatiles para captura de datos con comunicacién
Inalambrica en tiempo real: estas transmiten la informacion en el
momento de su captura a un sistema central, la cual la disponibliza al
usuario final. Con la ayuda de estas terminales se puede acelerar el

tiempo de toma de inventarios, toma de pedidos, revision fisica de
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materiales, y cualquier uso relacionado que se le asigne. Para la
transmisiéon de los datos capturados por la terminal inalambrica es
utilizada la red WIFI que cumplan con la certificaciéon IEEE 802.11
aprobada por la Wi-Fi Alliance, requiriendo la instalaciéon de antenas
especiales denominadas Access Point's para acceder y transmitir los

paquetes de datos.

Figura 26. VRC o terminal de captura de datos inalambrica instalada en

un montacargas

Fuente: Colgate-Palmolive CASA.
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2.1.5. Procedimientos

Para mejorar la eficiencia en las actividades de recepcion y almacenaje de
productos terminados se analizaron varias alternativas las cuales se
consideraron de mayor conveniencia las que se presentan en los siguientes

subcapitulos.

21.51. Recepcién y almacenaje de producto

terminado

El proceso de recepcion y almacenaje en las estanterias de producto

terminado es el siguiente:

El producto es recogido en planta por el vaciador.

o El vaciador revisa la etiqueta, verificando que la tarima con producto esté

debidamente identificada con su HU respectiva.

o El producto es llevado hacia la bodega y colocado el producto en el

Staging Area para su colocacion en racks.

o El reponedor debera leer el cddigo de barras de la HU con el scanner.
Se verifica la informacion desplegada en la VRC, la cual debe crear las

posiciones donde se debera colocar el producto.
o El producto debe ser colocado en los racks o estanterias donde lo

indique el sistema SAP®. Luego se procede a confirmar la posicion,

leyendo el cédigo de barra que existe para cada bin en el rack.
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Se revisa la asignacion del lector de cédigo de barras de acuerdo al lugar
asignado: cuidado personal y cuidado del hogar. Asimismo, existe el area
de picking que es exclusiva para cajas sueltas, en donde se puede

encontrar todas las categorias y presentaciones de los productos.

Figura 27. DOP del proceso de almacenaje
Vaciador de Planta Reponedor
2
4
6

Fuente: elaboracién propia en programa Microsoft Visio 2013.
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2.1.5.2. Manejo de inventarios

Debido a la complejidad de los movimientos de inventarios de estos
centros de distribucidn, es necesaria una politica de manejo de inventarios que

se detallara de manera mas amplia en capitulo numeral 3.5.

2.1.5.3. Procedimientos de despacho

Se refiere a todas las entregas de clientes, ya sea en Guatemala o en el
extranjero, en el cual debe asegurarse de entregar la cantidad solicitada en el
tiempo estipulado, para la satisfaccion del cliente, y se realiza de la siguiente

manera:

o El vendedor genera el pedido en la visita al cliente, llena el formato de

solicitud de producto para venta segun los codigos solicitados.

o Ingreso del pedido en SAP ® en el sistema generador de érdenes

o Servicio al cliente regional revisa la integridad de las 6rdenes recibidas:
ingresadas correctamente, asignadas al punto de entrega requerido, en
la fecha correcta, que los precios en la orden del ejecutivo estén en linea
con los precios de sistema, disponibilidad de inventario, y le informa al

ejecutivo de ventas por si esta en disposicion de hacer algun cambio.

o El analista de servicio al cliente regional al momento de tener la orden
revisada, le asigna inventario y genera la orden de despacho o Delivery
para que el analista de distribucion lo tenga visible en sistema y lo pueda

enviar a preparar.
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El analista de distribucidn revisa en el sistema las 6rdenes generadas
para evaluar las rutas y fechas de entrega requeridas por el cliente y asi

priorizar las entregas.

El analista de distribucion procede a generar el listado de producto
solicitado, para entregarlo al montacarguista encargado de realizar el

despacho, para que prepare el pedido.

El montacarguista asignado, prepara el pedido y lo coloca el producto en

un area estipulada para el pedido.

Al transportista se le entrega una orden, en la cual figura unicamente la
descripcion y el codigo del producto, para que coloque las cantidades de

cada producto que se le entrega, segun su conteo.

Cuando se termina de revisar el producto, el analista de distribucion
procede a comparar la revision del transportista y si existen
discrepancias de conteo, se revisa el producto para que este esté exacto,
de acuerdo con lo solicitado por el cliente en el listado de despacho, y de

esta manera, evitar pérdidas y cruce de producto.

El analista de distribucién procede a facturar el pedido y entrega facturas

a los pilotos

El transporte se dirige al punto de entrega y procede al reparto del

producto y despacho.
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Figura 28.
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Continuacion de la figura 28.
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Fuente: elaboracién propia en programa Microsoft Visio 2013.
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2.2. Importacion — exportacion en Centroamérica
Pasos para exportar desde Guatemala:

o Obtener la patente de comercio en el Registro Mercantil del Ministerio de
Economia, o bien accesando al sitio: http://www.registromercantil.gob.gt/
mediante la Solicitud de inscripcion de comerciante individual y empresa

mercantil —-RM-03-.

Figura 29. Solicitud de inscripcion comerciante RM-03

SOLICITUD DE INSCRIPCION DE COMERCIANTES INDIVIDUALES Y EMPRESAS MERCANTILES ANTE EL REGISTRO MERCANTIL
(Utilice esta solicitud si ya posee NIT)

ULIGAR Y FECHA DE PRESENTACICN:

RM-03-

L DATOS PARA INSCRIPCION DE COMERCIANTE INDIVIDUAL (PERSONA INDIVIDUAL)

2 FRIMER AFELLIOT. = SEGINDG APELLIG - APELLIGG D CASADA
- FRIMER HOMBRE 6 SEGUN DD NOWERE - RIS HOMBRES
1
8 MACKCAIBAD g | bocumentone [ cepus 8. MIMERD 10 e 11 ESTADC CIVL
IBENTIFICACKM

[ pooumino pessonst e
IDEMTIFICACKSN (DF1) -

‘ ‘ E PALAPCATE ‘

g3 | MUOMERD O NOMERE UE LA CALLE, AVENIDA 13 HUMERD g4 MTO.ORCNAT l 15 ToNA 4F  COLDMIA BARRI, ALDEA CASERY, CANTOM © SIMLAR
CALZADH, DOAGONAL, VIA, ALTA, MARZANS, {CASA OLOTE} SMALAR
| SECTOR O SRHLAR |
CERARTAMENTE TELEFONG FaX CORRED ELECTROMICD: [
1 Rt 18 13 20 21

27 | ACTINIDAD REGIVER MATRIMONIAL FARA U3 SEL HGETED MEBZASTIL

23

24 35 | FECHADE IMICIODE LA
NOMERE DE SUS) EMPRESAIS)
ol =) AR
o - r o
oA MES Ko

Fuente: Sitio WEB Registro Mercantil.

o Tramitar el Registro Tributario Unificado (RTU) en la Superintendencia de
Administracion Tributaria (SAT) mediante el formulario SAT-361 para

persona juridica lucrativa.
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Figura 30. Solicitud RTU

PARA LLENAR EL FORMULARIO UTILICE EL INSTRUCTIVO ADJUNTO
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Fuente: Superintendencia administracion tributaria.
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Obtener el cédigo de exportador en la ventanilla Unica para las
exportaciones (VUPE), a través del sistema SEADEX WEB:

http://seadex.export.com.gt. Este tramite es rapido, aproximadamente 3

horas, y tiene un costo de Q.80,00 o si es para actualizarlo el costo es de

vy 2. Datos del Representante Legal
kY
Trato: - | Apellido Cazada:

Q20,00.
Figura 31. Solicitud cédigo exportador
R E
NIT de la Empresa:| "l Tipo de Empresa:| v‘l
Mombre RT!.I:| |
Nombre Cumercl'al:| |
Pais: | GT - GUATEMALA = Region: | CENTROAMERICA =
Estado/Depto.: | - ‘| Municipio: - 1]
tome| | Direccidn:
Direccitn RTU:
Tipo da Teléfona: -]
Tel.éﬁono:| ‘| Empresa TEI.:| v“l
E-mail: | ‘| Confirmar E-mail: | |
E-ma[lAdicFﬂnal:i | Canfirmar E-mail:i ||

Fuente: Sitio WEB SEADEX.

Cuando ya esta registrada como exportador, debe llamar una solicitud de

exportacion:

o

FAUCA: cuando el origen de su producto es Guatemala, y el pais
de destino es centroamericano. El costo del FAUCA en
ventanillas es de Q85,00 y en SEADEX WEB de Q55,00.
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o DEPREX: cuando el producto es de origen fuera del area de
Centroamérica y la exportacion es para algun pais
centroamericano, debe adjuntar fotocopias de la factura y de
polizas de importacion o facturas si es una compra local o si la
exportacion es para un pais fuera de Centroamérica. El costo del
DEPREX en ventanillas es de Q85,00 y en SEADEX WEB de

Q55,00.

2.21. Requisitos aduanales
o Empresa juridica o individual
o Patente de comercio
o Registrada en registro mercantil
. Nombramiento de Representante inscrito en el Registro Mercantil
. NIT y RTU autorizado
o Copia de factura anulada u orden de impresion autorizada por SAT
o Formato de registro de firma y sello F-02-012

o Cddigo de Exportador en la VUPE

Si se es exportador masivo se solicita en la VUPE un usuario y contrasefa

para emitir documentos via electronica.

2.2.2. Papeleria

o Factura comercial
o Facturas visadas (El Salvador)
" Facturas aprobadas por la Junta Quimica
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Lista de empaque: detalle de los productos incluidos en la exportacién,
puede ser detallada por factura y se hace por cliente cuando la carga va

consolidada.

FAUCA: formulario que contiene todos los datos de la factura y detalla la
aduana, tanto de entrada, como de salida. En el mismo se hace constar
que las mercancias son originarias de la region y se utiliza para estimar

el impuesto a pagar en la importacién a otro pais.

DTIl: documento de transito internacional, se utiliza en exportaciones
terrestres para hacer constar que una unidad de carga cruzé las fronteras

de la regidén centroamericana al trasladar la carga.

Manifiesto de carga: documento en que se declara lo que contiene un

contenedor, camion o furgdn en su totalidad.

Carta de porte: es el permiso que extiende la empresa al transporte
terrestre que hace constar que esta autorizada su carga durante la

exportacion.
Bill of Lading: documento que se utiliza para las exportaciones maritimas
para hacer constar el contenido de la carga, el barco a ser cargado y el

destino final de la carga.

Los documentos adicionales necesarios a adjuntar a la exportacion

dependen del origen y tipo del producto: certificado de INAB (madera),

certificado fitosanitario (productos de origen vegetal), certificado zoosanitario

(animales), certificados de origen, entre otros. Sin embargo, por el tipo de

materiales a exportar, solo sera necesario el certificado de origen.
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2.2.3. Métodos para el diseno de redes de transporte

Todos los medios de transporte presentan ventajas e inconvenientes. El
medio seleccionado dependera en gran medida, de los productos
comercializados, de las necesidades y preferencias del exportador y desde

luego de las exigencias de sus clientes o de los propios productos.

Los factores a tomar en cuenta para la seleccién apropiada de transporte,

Se resumen en:

° Precio

Plaza de entrega

o Exigencias especiales del producto.

Los principales medios de transporte son:

Transporte aéreo

Principal medio de transporte para distancias largas y poco volumen o
peso, debido a que el precio por peso y volumen es el mas elevado. Sin
embargo, el precio elevado compensa su rapidez; a pesar de que un flete aéreo
pueda significar 8 o 10 veces el precio de uno maritimo, la rapidez del envio
pude significar el entrar a un mercado con rapidez, atender una solicitud de
ultima hora, responder a una amenaza del competidor a tiempo, recibir una
pieza de maquinaria indispensable para la produccion de un bien o servicio,

entre otros, sin tener que esperar o semanas al arribo de un buque a destino.
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o Transporte maritimo

Principal medio de transporte para cargas internacionales de alto volumen
y peso. Es el método que resulta mas econdmico para mercancias de alto
volumen que pueden ser clasificadas en cargas a granel o sin embalaje
(carbdn, cemento, petroleo, gas), o carga mediante contenedores. Dicho

transporte se hace en buques especiales para los diversos tipos de cargas.

Los fletes maritimos pueden ser: cargas completas de contenedores,

cargas consolidadas, fletes parciales o totales de buques y cargas refrigeradas.

El principal inconveniente, comparado con el transporte aéreo, es la
lentitud, puesto que una carga que sea embarcada puede durar desde unos
cuantos dias en altamar hasta varias semanas en llegar a su destino, sin tomar
en cuenta el tiempo de la descarga, desalmacenaje, y envio desde el puerto
hasta el lugar de destino. Debido a estos tiempos tan elevados de transito, los
productos perecederos se envian en contenedores refrigerados y en las

condiciones de calidad requeridas para su uso.

o Transporte terrestre

Es el mas flexible de todos, puesto que puede acceder practicamente a
cualquier lugar, permitiendo el transporte directo del centro de almacenaje,
puerto, aeropuerto, directamente al comprador. En este momento es el medio
mas utilizado en Centroamérica, puesto que no se tiene una red de ferrocarriles

desarrollada.

La carga puede ser a granel o en pallet, y se debe considerar el proceso

de descarga en el lugar de entrega, y por lo tanto, dependiendo del lugar y de
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las condiciones de carga/recepcion, agregar al costo del flete personal asignado
para la entrega. El costo del flete se puede pactar por tonelada, o por viaje,

dependiendo de la negociacion con el transportista.

El transporte de productos perecederos se hace viable para los productos
que requieren refrigeracion mediante contenedores refrigerados, de esta

manera se asegura la integridad del producto.

o Transporte ferroviario

El ferrocarril no es una opcién real para el transporte de contenedores en
Centroamérica. De momento las redes ferroviarias no estan suficientemente
desarrolladas o no estan en condiciones de operacidon que representen una

ventaja frente al transporte terrestre.
o Transporte multimodal

Es la combinacion de dos o mas de los tipos de transporte descritos
anteriormente, por ejemplo: transporte terrestre desde el centro de produccion

en contenedores hasta puerto, carga del contenedor en buque hasta el puerto

destino, envio por tren del puerto hasta el cliente destino.
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Figura 32. Comparativo medios transporte

Ventajas Desventajas

Aéreo Rapidez Alto costo

Maritimo Bajo costo Lentitud

Ferroviario Bajo costo Alto costo de Ila
infraestructura

Terrestre Flexibilidad Paso de fronteras

Fuente: elaboracién propia en programa Microsoft Word 2013.

2.3. Medios de transporte

El método de transporte mas comun utilizado actualmente para transportar
el producto entre la planta de produccion en Guatemala hacia las bodegas en
Centroamérica son furgones de 45 y 48 pies, segun disponibilidad del
transporte, sin embargo, de acuerdo a las circunstancias geopoliticas que
puedan haber en las fronteras, o desastres naturales, se ha considerado y esta
evaluada la opcion de transporte maritimo en contenedores. Sin embargo, se ha

de especificar los diferentes métodos que se encuentran disponibles.

2.31. Furgones

Los furgones son recipientes de carga, los cuales pueden ser de 45 o0 48
pies, anchos o angostos, los cuales son enganchados a cabezales. Estos
pueden ser refrigerados o no. Estos, usualmente estan hechos de un armazoén
de metal con cubierta de fibra de vidrio o madera. Estos camiones son
utilizados unicamente para transporte terrestre, tiene la posibilidad de
transportar hasta 58 pallets de producto terminado.

59



Es la manera mas conveniente de trasporte de carga en Centroamérica,
ya que ofrece la posibilidad de acceso a los caminos de los paises de CA y
hacer los tramites de aduanas de manera eficiente y rapida. Esto se suma a
evitar almacenajes en puerto, atrasos de barco, disponibilidad de espacios en
barco. La mayor desventaja de este transporte es que los pilotos tienen que
manejar distancias muy largas, lo que ocasiona cansancio excesivo y puede

llevar a colisiones en carreteras, entre otras cosas.

2.3.2. Contenedores de carga

Son recipientes o contenedores con la resistencia adecuada para soportar
el envio, almacenamiento y manipulacion. Estan fabricados para utilizarse en el
sistema global de transporte multimodal, de tal manera que no haya necesidad
de trasegar la carga entre recipientes hechos para cada tipo de transporte, para
lo cual requieren twistlocks, que les permiten ser enganchados por gruas
especiales, asi como su anclaje tanto en buques como en camiones. Dichos
contenedores suelen estar fabricados de acero corten, pero también hay de

otros materiales: aluminio, madera contrachapada reforzada con fibra de vidrio.

Existen varios tipos de contenedores:

o Dry Van: son los contenedores estandar, cerrados herméticamente y sin
refrigeracion o ventilacion. Tiene 2 longitudes: 20 pies (Volumen de 33,30
metros cubicos) y 40 pies de largo (67,70 metros cubicos), con una altura
externa de 2,591 metros y altura interna de 2,4 metros, estandar para

ambos tamanos.

o High Cube: contenedores mayoritariamente de 40 pies, su caracteristica

principal es su sobre altura interna 9,5 pies (2,896 metros) e interna 2,71
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metros y su mayor volumen 76,50 metros cubicos. Este tipo de
contenedores son mas escasos y mas caros, por no cumplir con las
medidas estandar de los contenedores Dry Van, pero son muy utiles en

el caso de transportar cargas con mayores alturas.

o Reefer: contenedores refrigerados de las mismas medidas que los dry
van (20 y 40 pies), pero cuentan con un sistema de conservacion de frio
o calor y termostato. Deben ir conectados desde su carga, e ir
alimentados desde el camién hasta su almacenaje en el buque y en su
destino, mediante un generador externo o dependiente del camion, y

funcionan bajo corriente trifasica.

o Open Top: de las mismas medidas que los anteriores, pero abiertos por
la parte de arriba. Puede sobresalir la mercancia pero, en ese caso, se
pagan suplementos en funcion de cuanta carga haya dejado de cargarse

por este exceso.

o Flat Rack: carecen también de paredes laterales e incluso, segun casos,
de paredes delanteras y posteriores. Se emplean para cargas atipicas y

pagan suplementos de la misma manera que los open top.

o Open Side: su mayor caracteristica es que es abierto en uno de sus
lados, sus medidas son de 20 o 40 pulgadas. Se utiliza para cargas de
mayores dimensiones en longitud que no se pueden cargar por la puerta

del contenedor.

Las dimensiones de los contenedores estan reguladas por la Norma ISO
6346.
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2.3.3. Camiones
Usualmente de 10 toneladas o menos. Estos camiones se utilizan para

despacho hacia pequefios clientes, por lo corto de su capacidad. Sin embargo,

estos muestran mayor flexibilidad al momento de las entregas o despachos.
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3. DISENO DEL SISTEMA DE ABASTECIMIENTO

3.1. Red de abastecimiento centroamericano

El proceso de abastecimiento es el conjunto de actividades que permite
identificar y adquirir los bienes y servicios que la compafia requiere para su

operacion, ya sea de fuentes internas o externas.

3.1.1. Centros de produccion

Los centros de produccion de esta empresa se encuentran en varios
lugares, tales como: USA, México, Brasil, Colombia, Venezuela, Thailandia,
China, Suiza, etc. Sin embargo, el centro de produccion regional mas
importante se encuentra en Guatemala, del cual se estara enviando el producto

a las bodegas o clientes.

3.1.2. Centros de distribuciéon y bodegas

En este momento existen 6 bodegas en total que abastecen el territorio

centroamericano, una en cada pais.

La idea del disefio de una red de distribucién y abastecimiento es
minimizar los gastos actuales y optimizar recursos para una mejor y mas
eficiente cadena de suministro, o que hara que se cumplan las expectativas del

cliente al recibir el producto solicitado en tiempo y con la calidad esperada.
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Figura 33. Bodegas de CA
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Fuente: Colgate CA.
3.2 Estimados y proyecciones de ventas

Para hacer las estimaciones de estimados y proyecciones de ventas se
tomo en cuenta las estimaciones de la tasa de crecimiento real del PIB de cada
uno de los paises de CA. La tasa de crecimiento de los estimados y
proyecciones de ventas no depende exclusivamente del PIB, sin embargo, este

si podria reflejar una tendencia, o marcar una pauta para el mismo.

La comercializacion de estos productos llegaron a ser un commodity, lo
que supone crecimiento o decrecimiento dependera mucho de la situacion
econdomica del pais, sumado al aumento del consumo de dichos productos o el

ingreso de nuevos competidores.
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Tabla lll. Crecimiento PIB en CA (con proyecciones)

2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2019
Guatemala 5.4 6.3 3.3 0.5 2.9 4.2 3 3.5 3.5 3.5 3.5
El Salvador 3.9 3.8 1.3  -31 14 2.2 1.9 1.6 1.6 1.7 2
Honduras 6.6 6.2 42 -24 3.7 3.8 3.9 2.6 3 3.1 3
Nicaragua 4.2 5 4 -2.2 36 5.4 5.2 4.2 4 4 4
Costa Rica 8.8 7.9 2.7 -1 5 4.5 5.1 3.5 3.8 4.1 4.5
Promedio 5.8 5.8 31 -16 33 4.0 3.8 3.1 3.2 3.3 3.4

Fuente: Perspectivas de la Economia Mundial 2014 — Fondo Monetario Internacional.

Figura 34. Crecimiento PIB en CA
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Fuente: Perspectivas de la Economia Mundial 2014 — Fondo Monetario Internacional.
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Este crecimiento del PIB de la region sera de referencia, ya que también
depende del plan interno de crecimiento, y siendo subsidiaria de una casa
matriz que opera en el extranjero, depende de los planes y estrategias recibidas
de la corporacion. De acuerdo a esto, el plan interno de crecimiento en
toneladas, se utilizara para medir el crecimiento de la red de distribucién, ya que
los bienes de consumo son los que tienen que ser movilizados hacia los lugares
de compra. Los planes de crecimiento en toneladas varian de ano a afo,
depende de la estrategia especifica para ese periodo, las variaciones historicas

han sido las siguientes:

Tabla IV. Histérico y proyeccion de ventas
TONS ‘000 125 126 135 136 141 145 3%

Fuente: elaboracién propia en programa Microsoft Excel 2013

Ambos crecimientos reflejan tendencias similares, crecimiento de 3-4
porciento anual, por lo que cualquier calculo de capacidades debera utilizar

dicha constante.

3.3. Diseio de la red de distribucion mediante despachos directos /
CrossDocks (XDock)

CrossDocking es el proceso de descarga de producto de contenedores o
camiones provenientes de Guatemala, luego clasificarlo, prepararlo y volverlo a
cargar en camiones mas pequenos, para el despacho al cliente local. Las

operaciones de CrossDock permiten reducir o eliminar los costos de
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almacenaje, ya que poco O ningun espacio es requerido porque todo se

despacha desde la bodega madre.

El despacho directo es un crossdocking modificado, ya que no tiene
necesidad de ejecutar la reclasificacion y carga en camiones mas pequefios en
bodega, sino que el despacho se hace hasta la ubicacion requerida por el

cliente.

Las ventajas del crossdocking, adicional al ahorro de espacio de
almacenaje, son menores costos de inventario, de operacién, menores tiempos
de transito, optimizacion de la operacion en bodega madre, menor manipulacién

del producto, mejores indices de entregas por faltantes de inventario.

Figura 35. CrossDocking a Honduras
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Fuente: elaboracién propia en programa, Microsoft Publisher 2013.
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Figura 36. CrossDocking a El Salvador

Ve
j | \—\vw
J g
/ A\

P -

/

2 D

2 Km g

e Ay )
\\Q}\é?cﬁ?‘;-\

Fuente: elaboracién propia en programa Microsoft Publisher 2013

3.4. Control de facturacion

El control de la facturaciéon esta a cargo del departamento de finanzas, el
cual audita cada mes, que la facturacion haya sido hecha de manera correcta.
Cada ano tiene que haber una auditoria externa, para corroborar esta

informacion.

Con la implementacion de la facturacion electrénica la revision se debera
hacer de manera fisica (documentacion impresa que haya sido entregada al
cliente) y en los servidores de la empresa que haya sido contratada para el

efecto, toda factura electronica debera tener respaldo electronico vy fisico.
3.5. Control de inventarios

En cada uno de los centros de distribucion se deberan hacer inventarios

ciclicos mensuales y/o quincenales para asegurar la disponibilidad del producto
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terminado o materiales. Adicional a estos inventarios, se debera hacer, por lo
menos un inventario anual auditado por el personal del area financiera de la

companfia y la SAT.

Es responsabilidad del supervisor y el gerente de Distribucion elaborar
una calendarizacién de la toma de inventarios, darle seguimiento y asegurarse
su cumplimiento, asi como revisar que la toma de inventario sea realizada
ordenadamente, grabando la toma fisica en el sistema, revisando las
variaciones para corregir discrepancias por conteos erroneos, asegurando que

el proceso se realice adecuadamente.

3.5.1. Toma de inventarios ciclicos

Los inventarios ciclicos se deberian realizar, por lo menos cada mes para
asegurar la exactitud de inventario de la bodega o centro de distribucién. Esta
medida es necesaria debido a los multiples movimientos de recepcion y
despacho, errores en posicionamiento, danos de mercaderia al manipularla,

despacho de cantidades erréneas, entre otros.

Estos inventarios se haran a criterio de los supervisores de distribucion,
siendo estos criterios por SKU o por pasillos o areas de almacenaje, una vez se

completen 2 inventarios completos al finalizar el afo.

La toma de inventario puede ser de varias formas, las mas generales y

aceptadas son: geograficas y por clasificacion ABC.

La toma de inventario geografica consiste en dividir una bodega por
cuadrantes fisicos y hacer inventario de ese cuadrante, hasta haber completado

la bodega en un ciclo.
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La toma de inventario por clasificacion ABC consiste en hacer inventarios
de los SKUs tipo A (de mayor volumen o valor, 0 con una mas alta frecuencia
de rotacion que los de menor volumen), tipos B y C, respectivamente, para no
invertir recursos valiosos inventariando materiales con baja rotacién y de bajo
precio. La clasificacion dependera de la asignacion de importancia al valor
monetario, la rotacién o el volumen de producto, dependiendo del giro del

negocio.

En un inventario tipo ABC se considera hacerlo de manera mas frecuente
a los productos mas valiosos (riesgo de robo), a los que tengan mayor rotaciéon
(errores en almacenaje o despacho), o a los que ocupen una mayor parte del
inventario. En la figura 37 se presenta un ejemplo donde se observa una

clasificacion tipica hecha con base en la distribucion del valor del inventario.

Figura 37. Distribucion ABC
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Fuente: elaboracién propia en programa Microsoft Excel 2013.
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3.5.2. Toma de inventario fisico general o anual

Es normativa de la SAT que se haga, por lo menos, una vez al afio un
inventario general auditado, en cada una de las bodegas o centros de
distribucién, sean propios o manejados por un tercero. Para llevar a cabo el

inventario es necesario cumplir los siguientes pasos:

o Todos los productos en bodega estén debidamente ordenados por

categorias en sus racks o areas de almacenaje respectivos.

o Todas las ubicaciones deben poseer etiqueta de cddigo de barra en buen
estado.
o Todos los movimientos o transacciones que impliquen salida o entrada

de inventario, estén completos, para proceder a bloquear todos los

movimientos al crear los documentos de inventario.

o El supervisor de Distribucion procedera a la creacién de los documentos

de inventario de las plantas respectivas.

o Los operadores montacarguistas de turno ordenaran, fisicamente, todo el
producto, asegurandose que no exista producto en los pasillos o en
areas no destinadas para el conteo. Asimismo, deben asegurarse que
las tarimas que se encuentren en rack doble profundidad sean iguales,

para evitar cruces de producto.

o Una vez terminado de contar el rack o area asignada, se ingresa la
informacién del conteo hecho y se registra automaticamente en el
sistema WMS o en SAP®.
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Si hubiere errores, el supervisor de Distribuciéon debera corregir las

diferencias.

El supervisor de Distribucion genera el reporte de la diferencias del

inventario fisico contra el tedrico.

El supervisor de Distribucion o el analista de inventarios analiza las

variaciones que presenten y se corrige el dato que esté equivocado.
El supervisor de Distribucion realiza la grabacion en el sistema SAP®,
dando un post definitivo con el cual se desbloquea el producto dejando

el producto disponible para la venta.

El delegado de la SAT certifica los conteos mediante revisiones

aleatorias o conteos especificos.

Todos los documentos generados son documentados por el delegado de

la SAT manifestando que el conteo fue realizado correctamente.

Infraestructura

Se utilizara el rack selectivo doble fondo (double deep pallet rack). Este se

emplea para el almacenamiento de dos pallets de fondo, este sistema permite

obtener el doble de volumen y reduce los espacios para un mejor

aprovechamiento de estos.

Tiene la ventaja sobre un rack selectivo de permitir mayor capacidad de

almacenamiento, rapidez en el acceso a la segunda tarima de fondo y ahorro de

espacio en la bodega.
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La unica limitante de este sistema es que se necesita un montacargas con
pantografo extensor (double reach truck), para poder almacenar el pallet a

doble fondo.

Figura 38. Rack selectivo sencillo

Fuente: Colgate Palmolive.
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Para el acoplamiento, carga y descarga de camiones se utilizaran rampas
niveladoras, pudiendo ser mecanicas o hidraulicas. Su funcidn es nivelar la
altura del camion con la del muelle, de tal forma que se genera un puente que
permite el paso del montacargas, apiladores o portapaletas hidraulicos hacia el

interior del camion.

Las rampas para carga y descarga dependen de:

o Tamaio y numero de clientes a despachar
o Disefio actual de la bodega
o Futuras necesidades

Para la implementacion del crossdocking es necesario habilitar un area
especifica en los muelles de descarga para la recepcion de furgones, y su
separacion en camiones mas pequefios para entrega. Esta area debera ser lo
suficientemente grande para descargar un furgén de alrededor de 20 toneladas

y separarlo en 3, 4 0 mas camiones pequenos.

3.7. Transporte

El método de transporte, actualmente utilizado es el de furgones de 45 o
48 pies, de dos ejes, con capacidad de carga de hasta 21 000 kilogramos. Esto
debido a las restricciones de peso existentes en Guatemala y otros paises de
CA. Ademas, la carga debe ir balanceada de acuerdo a la capacidad de los ejes
de los camiones. En cada furgdon caben de 22 hasta 44 pallets con producto

terminado, dependiendo del peso que lleven.
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Para el establecimiento del crossdocking se continuaran utilizando dichos
furgones para el envio a los centros de distribucion locales, y a partir de alli, se

enviaran en camiones mas pequefios, luego de hecho el crossdock.

La ventaja de este método consiste en aprovechar la consolidacién de
clientes pequefos en un solo furgdén, para luego hacer la division de cada

entrega en la bahia de descarga y despacharlos en camiones mas pequefios.

3.8. Flete

El costo actual del flete es de aproximadamente el 5 por ciento sobre las
ventas, y este debe incluir la mano de obra de los operarios al momento de
recibir y despachar el producto, asi como el combustible y el proceso de
retorno, si existiera. También la seguridad que pueda necesitar el producto, y
todos los costos logisticos asociados. Dichos costos incluyen: transporte local
de los centros de distribucion a los clientes, transporte para exportar desde el

Centro de Distribucion de Guatemala hasta cada bodega en Centroamérica.

La empresa que provee el servicio de flete terrestre y maritimo debe
ofrecer las garantias de que cumple con los estandares de carga de las

empresas a las cuales surte producto.
3.9. Desempeiio de las entregas a tiempo

Las fechas y horas de las entregas las establecen el vendedor con el
cliente y es responsabilidad servicio al cliente y la fuerza de ventas, informar a

bodega y a la empresa de transporte para coordinar su entrega a tiempo y

completa.

75



Con la cronica de la observacion de los horarios de las entregas y el
cumplimiento de las mismas en términos de cajas despachadas y cajas
entregadas, la empresa de transporte sera evaluada de acuerdo al porcentaje
de cumplimiento que cada empresa de transporte establezca con cada
subsidiaria.
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4. DISENO Y DESARROLLO DE NORMAS Y REQUISITOS

4.1. Diseno de procedimientos

Los procedimientos deberan ser disefnados por una persona
experimentada, calificada y con conocimiento de la operacion, dichos
procedimientos deberan ser revisados y validados por el gerente del centro de
distribucién para asegurar un disefio entendible y alineado con las estrategias

de la empresa.

La persona que escribe los procedimientos es la responsable de dar el
entrenamiento a las areas en donde apliquen. No se podra aplicar y dar por

estable un procedimiento sin haber dado el entrenamiento correspondiente.
Es responsabilidad de los supervisores del centro de distribucion generar
un listado de procedimientos para monitorear la validez y el cumplimiento de los

mismos Y llevar un control eficaz de los mismos.

Esquema de un procedimiento estandar:

o Propdsito

o Alcance

o Responsabilidad

o Procedimiento

o Lista de distribucion
o Anexos

77



4.2, Software y equipo necesario

Esta compaiiia tiene operaciones en mas de 200 paises y territorios, y
para hacer sus traslados entre bodegas ha utilizado el software de SAP®
durante anos para administrar los centros de distribucidon exitosamente. En el

mercado existen diversas empresas y versiones de software, tales como:

o Fishbowl Inventory

o Snapfulfil

o JDA Software

o SCExpert Software

o Accellos One Warehouse and One 3PL Software
. SAP

Sin embargo, el sistema de WMS de SAP es un mddulo integrado a la
plataforma ya existente, la cual no requiere un software de interaccion entre

varias marcas.

Con el uso de la herramienta de manejo de inventarios de SAP®, cual es
solamente una parte de Ila aplicacion ERP de SAP®, la compaiia puede
automaticamente administrar tareas de bodega y los recursos necesarios para
efectuarlas. Esta herramienta examina la cantidad de carga trabajo y la
ubicacion fisica de esos recursos para optimizar la secuencia en cual las tareas

son procesadas y asi asignar el mejor recurso.

De esta manera, el sistema de administracion de bodegas de SAP® inicia
la transferencia de materiales, indicando el punto de inicio y finalizacion, para
evitar interrupciones por errores humanos. Por esto, al momento que un camion

distribuye su carga al centro de distribucion, los trabajadores de la bodega ya
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tienen asignada la tarea de descarga, habiendo sido asignada electronicamente
por la red de radio frecuencia conectadas al equipo con software de SAP®. En
la bodega, los trabajadores descargan el producto que este mas accesible y el
sistema les indica donde colocarlo, siendo este una ubicacion en rack o en un

area lista para ser despachada.

Este sistema es capaz de administrar niveles de inventario, en donde al
llegar a un nivel critico realiza automaticamente una orden de compra por el

producto, para que esté disponible para la venta.

El software que se utilizara sera una version de WMS (Sistema de manejo
de bodegas automatizado) con el software de SAP® que manejan actualmente.
Este es la parte clave del proceso de la cadena de suministro y ayuda al control
de los movimientos y almacenaje de los materiales en una bodega y sus
transacciones asociadas, incluyendo despachos, recepciones, almacenaje,
preparacion de pedidos. Los paquetes de estos sistemas usualmente incluyen
optimizacion del almacenaje del producto en bodega basados en informacién en

tiempo real con base en la utilizacion de los espacios en bodega.

El propdsito primario de un sistema WMS es controlar los movimientos de
almacenaje y despachos en una bodega, para automatizar la asignacién de
espacios, el transito y manejo de despachos.

4.3. Creacioén de sistema de informes
Se hace necesario utilizar métodos de evaluacion que permitan la captura

de informacion tanto cuantitativa como cualitativa, para direccionar al negocio al

mejoramiento continuo e innovacion y desarrollo.
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4.3.1. Indicadores de stock

El uso de indicadores de desempefio son medidas de rendimiento
cuantificables aplicados a la gestion logistica que permiten evaluar el
desempefio y el resultado en cada proceso de recepcion, almacenamiento,
inventarios, despachos, distribucion, entregas, facturacion y flujos de
informacién entre las partes de la cadena logistica. Es indispensable que toda
empresa desarrolle habilidades alrededor del manejo de los indicadores de
gestion logistica, con el fin de poder utilizar la informacién resultante de manera

oportuna para tomar decisiones.

4.3.1.1. Valor de stock

El valor del stock dependera del disefio de la cartera de producto que se
pretenda vender en esa época o momento del afio y dependiendo de los planes
comerciales de casa matriz, por lo que no se puede tener un estimado del
mismo. Este valor influira directamente en el flujo de caja de la empresa, por

representar una de las mayores inversiones para la operacion.

La rotacién anual del inventario corresponde a la frecuencia media anual
de renovacién de las existencias consideradas. Por lo que la rotacién del
inventario sera menor mientras mas alto sea el valor del stock, por lo que para
aumentar el flujo de efectivo, se tendra que llevar un control estricto de la

rotacion de todos los materiales y optimizar la administracion de la misma.

El stock por categoria depende exclusivamente de los planes comerciales
y de ventas que se tenga en el momento, por lo cual es una medicion que varia
con respecto al tiempo. En la actualidad se encuentra como se muestra en la
tabla V.
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Tabla V. Stock por categoria

Descripcion Tipo Stock
Cuidado del hogar Cuidado hogar A 25%
Cuidado hogar B 15%
Cuidado hogar C 10%
Cuidado hogar D 5%
Exceso cuidado hogar 5%
Cuidado del hogar total 60%
Cuidado oral / personal Oral/personal A 20%
Oral/personal B 10%
Oral/personal C 5%
Oral/personal D 2.5%
Exceso CO/personal 2.5%
Cuidado oral / personal total 40%
Gran total 100%

Fuente: Colgate-Palmolive.

4.3.1.2. Cobertura de stock

Este indicador brinda el numero de dias de consumo que las existencias
locales pueden cubrir. Al aumentar los dias de cobertura del stock se asegura
una mejor cobertura de las necesidades de venta, sin embargo este aumento
en materiales y/o producto terminado genera un flujo de efectivo menor, por lo
que dependera de la politica de inventarios de la casa matriz cual sera la
cobertura ideal del stock, sin que este afecte la tasa de servicio esperado de la

empresa.

En este estudio del disefio de la red de distribucion, no se discute dicha
cobertura, puesto que con la implementacion del crossdocking se estaria
anulando dicha cobertura en las bodegas, brindando de mayor flujo de efectivo

al no mantener inventario en las bodegas, sino en transito.
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4.3.1.3. Demanda

El plan de la demanda tiene como objetivo determinar la evolucion de la
demanda y de las ventas esperadas, con informacion detallada con respecto a
la distribucién en el tiempo, en los distintos mercados y por productos. Los
procesos de abastecimiento, produccion y distribucion utilizan esta informacion,
la calidad de la cual tiene una enorme y directa repercusién en el rendimiento
de la empresa: rentabilidad, nivel de servicio al cliente, inmovilizacion de

materiales, costes de produccién, entre otros.

Para el establecimiento efectivo del plan de la demanda es necesario lo

siguiente:

o Compromiso de la alta gerencia

. Liderazgo de la administracion de ventas y mercadeo

o Un administrador de la demanda de tiempo completo

o Tomar decisiones a tiempo

o Efectiva comunicacion con la organizacidén de suministros

El plan de demanda no es una suposicion acerca de lo que los clientes
van a comprar. Es una requisicidén de productos que se desea tener disponibles

pues eso es lo que se intenta vender.

Una vez que se esta de acuerdo con el plan de demanda y es aprobado
en la reunion ejecutiva del proceso de planeacién de ventas y operaciones, el
equipo gerencial y cada uno de los individuos de ventas y mercadeo estan de

acuerdo de hacer lo que el plan indica que van a hacer.
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4.3.1.4. Obsolescencia

Ya habiendo revisado los impactos que los altos niveles de inventario
tienen sobre una empresa, se tendra que aplicar una politica de materiales
obsoletos, que evite tener materiales sin movimiento, dafiados u obsoletos en
las bodegas. Estos materiales tienen un impacto en los estados financieros,

reduciendo la liquidez y retardando el retorno del efectivo.

Los productos obsoletos ocupan espacios vitales en bodega, ya que no
tienen movimiento. Estos pueden surgir por diversas razones, tales como: poca
rotacion del inventario (UEPS), no atenerse al plan de ventas, cambios en la

demanda, cambios en la estabilidad econémica del pais, etc.

En las empresas manufactureras similares a la estudiada, los niveles de
obsolescencia deberian ser similares al 2 por ciento del valor total de los
inventarios. Si este es mayor, ocupara espacios vitales en bodegas; estos
espacios se haran mucho mayores si adicional al plan de porcentaje de

obsolescencia, no se tienen métodos de evacuacion de los mismos.

4.3.1.5. Utilizacion de las capacidades

La planificacion de capacidad es fundamental para la planificacion y
control de la produccion y el valor del inventario. La rotacidn de inventarios es
fundamental para analizar la planificacién de las capacidades de un Centro de
Distribucion. Cada inventario contiene materiales tipo A, B y C, producto
terminado en exceso y obsoleto. Si se dejara de prestar atencion, el volumen
dedicado a los materiales de baja rotacién o producto obsoleto rapidamente se

expande hasta ocupar todo el espacio disponible.

83



La demanda de un producto se disminuye mas rapido que la demanda de
otro producto recién comienza, o la preferencia de los clientes cambia a un
competidor utilizando una ubicacion de almacén diferente. Las tiendas
minoristas a pueden retrasar llenando sus estanterias debido a un cambio en el
precio del distribuidor. O bien, una empresa preanuncia la introduccion de
nuevos productos, y los clientes dejan de comprar el producto actual. La gestion
de un centro de distribucién se enfrenta al reto de la prediccién en tiempo real

de las necesidades de espacio frente a las tendencias de la demanda.

Las capacidades de utilizacién ideal de las bodegas estaran entre 60 y 90
por ciento. Al ser mayores al 90 por ciento generaran complicaciones en el
proceso de descarga, almacenaje, preparacion de pedidos. Si las tasas de
ocupacion son menores del 60 por ciento se debera realizar un analisis de
tamano de la bodega, ya que puede ser demasiado grande para la operacion,
caso contrario si la tasa es mucho mayor al 90 por ciento o es constantemente
mas alta. Dichas mediciones deberan ser semanales o mensuales,

dependiendo de la operacion y de la facilidad para hacerlas.

Con una tasa de crecimiento lineal del 3 por ciento anual, se gener¢ la
siguiente grafica de calculo de capacidad del centro de distribucion regional.
Esta tabla pretende visualizar la interaccion del crecimiento proyectado con las
capacidades actuales, y es una herramienta valiosa para el calculo de
necesidades futuras, brindando al administrador de la bodega el tiempo
suficiente para hacer las gestiones de expansién o tomar la decision de alquiler

o0 compra de mas espacio de utilizacion.
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Figura 39.

Calculo de las capacidades futuras
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Fuente: Colgate-Palmolive.

4.3.2. Indicadores de servicios

Un indicador pretende caracterizar el éxito o la efectividad de un sistema,

programa u organizacién, sirviendo como una medida aproximada de algun

componente o de la relacion entre componentes.

43.2.1.

Plazos de entrega

Los plazos de entrega tendran que ser los pactados con el cliente de

acuerdo a las distancias y costos de transportacion.
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Adjunto una tabla de distancias y tiempos de entrega estandar, incluyendo
paso de fronteras desde la bodega madre en GT hacia cada una de las
bodegas de CA:

Tabla VI. Tiempos de entrega para Centroamérica
. . Dias Producto Dias Producto
Distancia
Local Importado

El Salvador 270 3 6
Honduras 634 3 6
Nicaragua 760 5 8
Costa Rica 1184 7 10
Panama 1924 9 12

Fuente: Colgate-Palmolive.

4.3.2.2. Tasa de servicio

La tasa de servicio esta dada por dos factores: cajas solicitadas por el
cliente versus las cajas recibidas. Este se calcula de la siguiente manera: si el
cliente solicitdé 100 Cs y le fueron despachadas 99, la tasa de servicio sera de

99 por ciento.

La tasa de servicio viene dado por las instrucciones de la casa matriz de
esta subsidiaria para CA, en este caso la tasa de servicio minimo establecido es
de 98,5 por ciento, por lo que el objetivo de medicidén de atencion no debe ser

menor a dicho indicador.
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5. CONTROL Y MEJORA CONTINUA

5.1. Calculo de ahorros por la regionalizacién

La generacidon de ahorros por regionalizacion viene dada por la
implementacién de los CrossDocking en el proceso de entregas del Centro de
Distribucion. El proceso sugiere la disolucion de las bodegas llamadas satélites
y el despacho directo desde la bodega madre. EI tiempo de entrega a los
clientes no puede ser mayor a 5 dias después de la recepcion de ordenes,
debido a que los clientes pierden facilidad de generar pedidos con menos
tiempo de antelacion y aumentan sus inventarios en sus bodegas. Debido a
esta limitante, la implementacion de los CrossDocks podra ser implementada en
El Salvador y en Honduras (ver tiempos de transito), y solamente con producto

hecho en Guatemala.

5.1.1. Costo logistico en Honduras

La proporcién en pallets de producto terminado hecho en Guatemala que

se vende en Honduras es la siguiente:

Tabla VII.  Proporcion de venta en HN (en cajas)

Cajas Pallets %

Importado | 35000 600 21%
Local 125000 | 2250 79%
Total 160 000 | 2850 | 100%

Fuente: elaboracién propia en programa Microsoft Word 2013.
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El precio de almacenamiento mensual por pallet es de alrededor de $10. Y
el precio por manejo del inventario de ingresos y egresos por caja es de $0.12.

Estos valores se utilizaran tanto como para Honduras, como para El Salvador.

Tabla VIll. Costo mensual de almacenaje y manejo logistico HN
Costo mensual Cajas Pallets Total (Mes)
Importado $ 8400,00 $ 6000,00 $ 14 400,00
Local $ 30000,00 $ 22500,00 $ 52500,00
Total $ 38400,00 $ 28500,00 $ 66900,00

Fuente: elaboracién propia en programa Microsoft Word 2013.

5.1.2. Costo logistico en El Salvador

La proporcion en pallets de producto terminado hecho en Guatemala que

se vende en Salvador es la siguiente:

Tabla IX. Proporcién de venta en SV (en cajas)

Cajas Pallets %
Importado 75000 1300 38%
Local 120 000 2100 62%
Total 195 000 3400 100%

Fuente: elaboracién propia en programa Microsoft Word 2013.
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Tabla X. Costo mensual de almacenaje y manejo logistico SV

Costo mensual Cajas Pallets Total (Mes)
Importado $ 18 000,00 $ 13 000,00 $ 31 000,00
Local $ 28800,00 $ 21 000,00 $ 49800,00
Total $ 46800,00 $ 34000,00 $ 80800,00
Costo Total Manejo Almacenaje Total (Mes)
Mensual Cajas Pallets

$85 200,00 $62 500,00 $147 700,00

Fuente: elaboracién propia en programa Microsoft Word 2013.

Se calculd un porcentaje del 10 por ciento de producto que no se
manejaria por via CrosDock, ya que se necesita tener un inventario de
seguridad en el pais, para brindar flexibilidad y rapidez al momento de recibir un
pedido de producto local que se tenga que entregar antes del periodo de

entrega estandar.

Los periodos de entrega de productos importados por los requisitos
aduanales hacen poco atractiva la entrega via CrossDock de este tipo de
producto al cliente, ya que requeriria que el cliente entregue las ordenes de
venta por lo menos con una semana de anticipacidon, y no es una practica

comun brindar las érdenes con tanto tiempo de anticipacion.
Esto conlleva a que el costo del producto importado no se modifique, sino

solamente el producto nacional, que tenga los beneficios del Tratado de Libre

Comercio entre CA.
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Tabla XI.

Ahorro por regionalizaciéon

Manejo cajas Almacenaje pallets Total (mes)

Costo $26 400,00 $19 000,00 $45 400,00
Importado

Costo Local $58 800,00 $4 350,00 $63 150,00

Costo Total $85 200,00 $23 350,00 | $108550,00
(con Xdock)

Ahorros por $ - $(39150,00) | $(39150,00)

regionalizacion

Fuente: elaboracién propia en programa Microsoft Word 2013.

El costo de almacenaje sin el xdock es de $62,500 dolares mensuales, y
con XDock es de $23,350, por lo que encontramos oportunidad de ahorro de

$39,150 entre los almacenajes conjuntos de El Salvador y Honduras.

Los ahorros resultan de la reduccién del almacenaje en ambas bodegas,
lo que resulta un beneficio mensual hacia la empresa de alrededor de $39 mil
ddlares. No se reducira el costo en el manejo de cajas, ya que aunque no se
almacenen, se recibirdn en destino y se acomodara con el resto del producto
que se tenga en el Centro de Distribucién, ya sea de Honduras o El Salvador, y

se despachara al cliente.
5.2. Reportes de control
El inventario es el registro documental de los bienes y demas cosas

pertenecientes a una persona, comunidad o empresa, hecho con orden y

precision con el fin de obtener resultados como base de control.
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5.21. Inventarios

Los reportes que se llevaran por control de inventarios sera la medicién de

exactitud de inventario:

o Exactitud por SKU

o Se refiere al conteo de cuantos cddigos resultaron con diferencias

en los conteos.

o Ejemplo:

SKUs Contados: 525

SKUs con Diferencia: 45

" Porcentaje con diferencia: 45/525 >8,6%
" Porcentaje exactitud inventario: 1-% Diff > 91,4%
o Exactitud en cantidad de cajas
o Se refiere al conteo de cuantas cajas se encuentran fisicamente

versus cuantas cajas hay en sistema

o Ejemplo:
" Cajas contadas: 500,478
" Cajas de menos: 323

91



" Cajas de mas: 436
" Diferencia ABS en cajas: 759
. Porcentaje con diferencia: 759/500,478 - 0.15%

" Porcentaje exactitud inventario: 1-% Dif. > 99.85%

Exactitud en valor del inventario

o Se refiere valor del conteo de las cajas que se encuentran

fisicamente versus el valor de las cajas que hay en sistema

o Ejemplo:
] Valor cajas contadas: Q.42 221 946,31
. Valor cajas de menos: Q.20 118,32
. Valor cajas de mas: Q.13 801,80
" Diferencia absoluta (ABS) en cajas:
ABS(-20,118.32)+ABS(13,801.80) > Q.33 920,12
" Porcentaje con diferencia:
33 920,12/ 42 221.946.31-> 0,08%
" Porcentaje exactitud inventario: 1-% Dif. > 99,92%
Ajuste contable del inventario
o A pesar de que fisicamente la diferencia en cajas es siempre

mayor, la diferencia contable es mucho menor, ya que no

considera las diferencias absolutas sino la diferencia neta
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o Ejemplo

" Valor cajas contadas: Q.42 221 946,31
. Valor cajas de menos: Q.20 118,32
. Valor cajas de mas: Q.13 801,80
" Diferencia neta de en valor de cajas:

-20 118,32 + 13 801,80 > -Q.6 316,52
" Porcentaje con diferencia:

Q.6 316,52/ 42 221 946,31= 0,01%
" Porcentaje exactitud inventario: 1-% Dif. > 99,99%
o De esta manera, el ajuste del inventario en libros es siempre menor que

la diferencia operativa

La diferencia operativa demuestra que tan sano esta el sistema de manejo
de inventarios, ya que aun cuando el ajuste de inventario contable sea bajo o
cercano a cero, no se debe de tomar como una medida certera de una buena

administracion de una bodega. Por ejemplo:

Tabla Xll.  Diferencia operativa

Diferencia ABS | Diferencia NETA
Valor cajas contadas: Q10 000 000,00 Q.10 000 000,00

Valor cajas de menos: (Q.20 000,00) (Q.20 000,00)
Valor cajas de mas: Q.20 000,00 Q.20 000,00
Valor de la diferencia Q.40 000,00 Q.0,00
% con diferencia: 0,40% 0.00%

Fuente: elaboracién propia en programa Microsoft Word 2013.
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A pesar de que contablemente no habra cambio en el valor del inventario
total, ya que seguira siendo los Q.10 000 000,00 iniciales, operativamente
existe un problema de administracion del inventario, que no se vera reflejado en

el reporte.

Una medida de un inventario sano, es que las diferencias en cajas y en
valor del inventario no sobrepasen el 2 por ciento del valor del inventario en

todo el ano.

5.2.2. Servicio al cliente

Los mejores proveedores de cadenas de supermercados mantienen una
excelente relacién con los clientes y buscan mejorar los niveles de atencion

constantemente

Los reportes de control de atencion al cliente podran ser los siguientes:

o Cajas ordenadas / cajas solicitadas

o Este reporte se llevara con los principales clientes, diariamente,

con la ayuda de Atencién al Cliente

o Dicho reporte contendra la cantidad de cajas o productos
solicitados y las comparara con la orden que se enviéo para

preparacion en bodega.

o Este reporte califica la comunicacion del vendedor o area
comercial con el cliente. De haber diferencias entre lo que el

cliente pide y lo que se ofrece, se tendra que ajustar el listado de

94



productos, listado de precios, promociones, descuentos o en lo
que hubiere diferencia. Este no es un indicador de productividad
de la bodega o el centro de distribucidn, sino de la relacion entre

cliente y proveedor.

o Ejemplo:
" Cajas ordenadas 5000
" Cajas solicitadas a bodega 4 975
" Porcentaje de cumplimiento 99,0%

Cajas solicitadas / cajas despachadas

o Dicho reporte contendra en porcentaje cuanto se ha dejado de

despachar de lo que el cliente nos ha solicitado

o Ejemplo:
" Cajas solicitadas 4 975
" Cajas despachadas 4 950
" Porcentaje de cumplimiento 99,5%
o Las razones por los no se despachos pueden ser muy diversas
. Error en bodega
" Producto en mal estado
" Falta de producto
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° Encuestas de satisfaccion

o Se enviaran a los clientes encuestas para evaluar los niveles de

satisfaccion acerca de:

" Forma de despacho

. Horarios acordados

. Integridad de producto
. Errores en despacho

" Oportunidad de mejora

5.3. Auditorias

Se programaran auditorias que evaluen los siguientes factores:

o Evaluacion de los procedimientos: consiste en evaluar si los
procedimientos estan actualizados conforme a las necesidades de la
operacion. Se evaluara si es necesario renovar la informacién de los
procedimientos si las actividades hay sido modificadas o existen
requerimientos nuevos. Esta evaluacion se hara de manera anual y es
una evaluacion subjetiva a cargo de los supervisores o el gerente de

cada planta.
o Cumplimiento de procedimientos: evaluar si los procedimientos

existentes y actuales estan siendo cumplidos de acuerdo a cada

requerimiento contenido en los mismos. La evaluacién se hara semestral.
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Evaluacion estructural de las estanterias® se revisard la estabilidad
estructural de las estanterias o racks. Las revisiones incluyen columnas,
largueros, travesafios y las protecciones en las bases. Evaluaciones

semestrales o cuando sea necesario (golpes o fallas estructurales)

Revision del cumplimiento del uso del equipo de seguridad industrial: se
inspeccionara que el personal tenga y use el equipo de proteccion de
acuerdo a los requerimientos de su puesto. Las evaluaciones se haran
de manera mensual, asegurando de esta manera la integridad fisica del

personal a cargo.

Evaluacion fisica de las baterias de montacargas: se realizaran pruebas
de vida util de las baterias de los montacargas eléctricos. Estas pruebas
se solicitaran al proveedor de montacargas para que sea ejecutada por
personal previamente capacitado. Estas pruebas se haran de manera

mensual.

Revision de la preparacion de los pedidos: cada mes se realizaran
auditorias de la exactitud de la preparacion de pedidos, para asegurar
que el despacho de producto corresponda a las cantidades facturadas al

cliente y que corresponda al producto que se le dio salida de la bodega.

Revision de extintores: se solicitara a la empresa proveedora de los

extintores que realice revisiones mensuales de la presion

Evaluaciones de generales (anuales).

® Ver Anexo Il
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Tabla XII.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

10)

ITEM-HOJA DE CHEQUEO

Traileres & Rampas

:Los sistemas de refrenado del traileres
son usados en la rampa?

s5on los sistemas de refrenado de
traileres pueden seracomodados a todo
tipo de traileres?

:sLas llantas de los traileres son
“acufiadas y / u obstruidas®?

;Hay suficiente espacic para las
maniobras de traileres?

:Existen barricadas de seguridad o
barras en su lugar, cuando las puertas
de las rampas no estan en uso?

: Exizten sellos de rampas?

:sNiveladores (dock levelers) son
usados?

: Los niveladores (dock levelers) cuentan
con dispositivos propios de seguridad 7

sHan sido entremados todos los
empleados en el uso del equipo de la
rampa y sus hemramientas?

: Existen procedimientos  escritos
disponibles para estacionamiento de
traileres?

Sl

Formas de auditorias generales (traileres y rampas)

NO OBSERVACIONES

Fuente: elaboracién propia en programa Microsoft Word 2013.
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Tabla XIV. Formas de auditorias generales (equipo para manejo de

materiales)

ITEM-HOJA DECHEQUEO Sl NO OBSERVACIONES

Equipo para manejo de

materiales

1) ¢Las condiciones generales de los
montacargas y  pallet trucks
(bocinas, frenos, llantas, alarmas de
reversa, etc.) son inspeccionadas

diariamente?

2) ;Los montacargas y pallet trucks
son estacionados de forma seguray
en area designada cuando no estan

en uso?

3) ¢Tienen los montacargas guarda en

su parte superior (techo)?

4) ;Las areas de carga de bateria tienen
ventilacion adecuada, sefiales y

avisos apropiados?

5) Los empleados son entrenados en
los requerimientos de seguridad para

carga de baterias?

Fuente: elaboracién propia en programa Microsoft Word 2013.
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Tabla XV. Formas de auditorias generales (almacenamiento de

materiales)

Almacenamiento de

materiales

1) ¢Las tarimas son  arregladas
apropiadamente y apiladas?

2) ;Se cuenta con protecciones de
seguridad para proteger racks de
dafio en las areas de montacargas?

3) ¢Los montacargistas son entrenados
sobre los limites de rack y estantes?

4) ;lLos racks se encuentran marcados
con el peso maximo?

5) ¢Existen racks de aprendizaje?

6) ¢Para bodegas que manejan materia
prima peligrosa (corrosivos, toxicos e
inflamables) los contenedores son

etiquetados apropiadamente

7) ¢Se ha proporcionado guias de
seguridad o entrenamiento a los
montacargistas o personal de bodega
que maneje materia prima peligrosa?

8) ¢ Se harealizado un analisis de riesgo
en el trabajo o una evaluacion en el
area de trabajo para identificar los

requerimientos de EPP*?

9) Para bodegas con programa de EPP
establecidos, revisar que el EPP sea

usado correctamente.

Fuente: elaboracién propia en programa Microsoft Word 2013.
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Tabla XVI. Formas de auditorias generales (superficie para trabajar y

caminar)

Superficies paratrabajar y

caminar

1) ¢la superficie del piso (suelo) se
mantiene limpio, seco y de manera

anti-resbalosa?

2) ¢Las areas de caminar (peatonales)

claramente marcadas?

3) ¢lLas plataformas de trabajo tienen
pasamanos, rieles de rodilla y borde

inferior?

4) ;Secuentacon aberturas en el piso?
&Sl si, son  apropiadamente
aseguradas?

Fuente: elaboracién propia en programa Microsoft Word 2013.
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Tabla XVII. Formas de auditorias generales (seguridad industrial)

ITEM-HOJA DE CHEQUEO 31 NO OBSERVACIONES

1) Rociadores- El espacio existente bajo las
cabezas de rociadores y materiales
almacenados es adecuado?

2) jEstan obstruidas las salidas de
emergencias?

3) ¢Las rutas de evacuacidn estan
comectamente senalizadas?

4) :Las puertas de emergencia estan
equipadas con senales de salidas de
emergencia visibles y auto-iluminables?

5) :Existen senales direccionales de salidas
de emergencia colocadas para guiar a los
ocupantes a la salida de emergencia mas
cercana?

6) ¢:Los extinguidores estan correctamente
ubicados en los lugares designados?

7) :Los extinguidores estan visibles y libres
de obstrucciones?

8) ¢Laz mangueras y estaciones de
mangueras  visibles y libres de
obstrucciones?

9) :Son los extinguidores, mangueras y
estaciones de mangueras probadas
periddicamente?

10) :Existe wum plan de respuesta a
emergencias disponible?

11) £Se han realizado simulacros (ejemplo de
incendio)?

1) Electricidad — El cableado eléctrico se
encuentra en buenas condiciones (aislado,
entubado, etc.)

2) :Lailuminacion es adecuada en el area de
bodega?

3) Para los trabajos que requieren permiso de
trabajo seguro (trabajo soldadura, bloqueo
y etiquetado) ; se extiende y coloca visible
un permiso de trabajo seguro?

Fuente: elaboracién propia en programa Microsoft Word 2013.
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CONCLUSIONES

El fin de la cadena de suministro es colocar los productos adecuados en
el lugar adecuado, en el momento preciso y en las condiciones
deseadas, contribuyendo lo maximo posible a la rentabilidad de la firma.
Los procesos basicos de distribucion y logistica consisten en mantener
una adecuada mezcla de inventarios para satisfacer la demanda del
mercado, optimizar transporte de articulos, gestion del almacenamiento,
preparacion de pedidos, flujo correcto del producto del lugar de

almacenaje o produccién al cliente y los procesos de facturacion.

En la actualidad existe una bodega en cada pais de Centroamérica y
estas satisfacen la demanda de producto de una bodega madre de
producto terminado y una bodega fiscal ambas ubicadas en Guatemala.
El espacio total en metros cuadrados de las bodegas en Centroamérica
es de 21 350 m? ocupando 24 700 posiciones de almacenaje, creando
un radio de 1,16 espacios por metro cuadrado y con un personal fijo de
94 plazas en total. Los sistemas de almacenaje son montacargas
eléctricos de doble profundidad para almacenar y gestionar pallets en
racks de hasta 6 niveles. También son necesarios montacargas de
combustién con un aditamento especial de manejo de slip-sheets. En
Guatemala se utiliza una red inalambrica de interior para transferencia
de datos que comunica el sistema WMS en la plataforma de SAP® R/3
de gestion de inventarios y despachos mediante terminales portatiles de

radio frecuencia movil, ajustada a los montacargas.
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Los requisitos para exportar productos de consumo masivo son las
siguientes: solicitud de codigo de exportador, solicitud de exportacion,
FAUCA, DEPREX, NIT debidamente autorizado, autorizacion para
emitir facturas, codigo de exportador, Facturas comerciales, facturas
Visadas y autorizacion de la Junta Quimica (solamente para el
Salvador), lista de empaque, Documento de Transito Internacional,
Manifiesto de carga, Carta de Porte, Bill of Lading. Estos requisitos son
los que actualmente se encuentran vigentes, ademas en los anexos se
adjuntan guias para llenar la solicitud de exportacién (DEPREX) y para
llenar la solicitud de exportacion (FAUCA), que pueden servir de

referencia para despachos regionales.

El fin del disefio de una red de distribucion y abastecimiento es
minimizar los gastos actuales y optimizar recursos para una mejor y
mas eficiente cadena de suministro, lo que hara que se cumplan las
expectativas del cliente al recibir el producto solicitado en tiempo y con
la calidad esperada. Como parte del proceso se tiene que proyectar las
ventas y utilizar la correlacion que pueda existir para proyectar el
crecimiento de las bodegas. En el proceso del disefio de una red de
distribucion, se deben generar un proceso robusto de preparacion de
pedidos, control de la facturacion, control de inventarios, disefio de las
bodegas, mobiliario y equipo, calculo de equipos de transporte,
minimizacion del flete, tiempos estandar de entrega; toda esta red en

conjunto puede ser el generador de la cadena de valor de una empresa.

El objetivo del CrossDocking es eliminar el inventario no productivo
retenido por una bodega de menor tamafio que el centro de distribucion
con que se cuenta. Los beneficios surgen de la eliminacién del tiempo

de preparacién y los costos requeridos para la transportacion. Este
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trabajo muestra la implementacion de despachos CrossDock hacia las
bodegas de Honduras y El Salvador, del cual se obtendran alrededor de
$39 150,00 USD de ahorros mensuales, que resultan de la reduccion
del almacenaje en ambas bodegas. No se reducira el costo en el
manejo de cajas, ya que aunque no se almacenen, se recibiran en
destino y se acomodara con el resto del producto que se tenga en el
Centro de Distribucion, ya sea de Honduras o ElI Salvador, y se

despachara al cliente.

Los procedimientos necesarios para la implementacion de esta
propuesta fueron basicamente toma de inventarios ciclicos y generales,
despachos, almacenaje y recepcion de producto, entre otros. El
esquema necesario para que un procedimiento contenga todos los
elementos necesarios para su funcionamiento incluyen el propésito, el
alcance, quién es o0 quiénes son los responsables, el procedimiento en
si, la lista de distribucion y los anexos, si hubieren. Los indicadores bajo
los cuales un centro de distribucion debe operar deberian ser: tasa de
servicio superior al 99 por ciento, nivel de exactitud de inventario
superior al 99 por ciento, nivel de obsolescencia menor al 2 por ciento, y

una tasa de utilizacion menor del 90 por ciento.

Los reportes de control llevados sugeridos para implementar seran los
siguientes: nivel de exactitud del inventario por SKU, exactitud en
cantidad de cajas, exactitud en valor del inventario, nivel de servicio al
cliente, encuestas de satisfaccion, entre otros realizados Las
auditorias sugeridas para el aseguramiento de la seguridad vy
funcionamiento del centro de distribucion seran las siguientes:
Evaluacién de los procedimientos, cumplimiento de procedimientos,

evaluacion estructural de las estanterias, revision del cumplimiento del
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uso del equipo de seguridad industrial, evaluacion fisica de las baterias
de montacargas, revision de la preparacion de los pedidos, revisién de

extintores y evaluaciones generales

106



RECOMENDACIONES

Como todo tipo de proyectos es necesario darle continuidad y estar
constantemente midiendo la efectividad del mismo para poderlo
mejorar, pues en un futuro esta red de distribucién pueda resultar no
rentable para las condiciones bajo las cuales esté trabajando Ila
empresa. Se sugiere realizar mediciones de tiempos de carga y
descarga de forma semestral para detectar las necesidades de cambio

a tiempo

Otro aspecto importante son los costos de manejo de inventario y
almacenaje, ya que estos dependen de un tercero, por lo que habra que
revisar los contratos, y los precios de otros proveedores para asegurar

que se esta trabajando con la mejor opcién viable.
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Anexo 1.

. GUIAPARA LLENAR LA SOLICITUD DE EXPORTACION (DEPREX)
DATOS DEL EXPORTADOR: anotar nombre, direccion, teléfono y nimero de

Identificacion tributaria de la empresa exportadora (NIT).

1. CODIGO DE EXPORTADOR: anotar el niimero de cédigo de exportador.

2. DATOS DEL CONSIGNATARIO / IMPORTADOR: anotar el nombre, direcciéon
teléfono y NIT del importador. (En el caso de exportaciones al area

Centroamericana, el NIT es OBLIGATORIO).

3. TIPOS DE EXPORTACION:

-DEFINITIVA: cuando se esta realizando una exportacion por venta.

-DEVOLUCION: cuando la empresa ha realizado una importacién y por
cualquier razén debe devolverla al pais de origen.

-BAJO DECRETO 29/89: Cuando la empresa, previo a iniciar exportaciones ha
sido calificada por la Direccion de Politica Industrial del Ministerio de Economia
bajo este decreto.

-REEXPORTACION: este tipo de exportacién puede ser seleccionado
Unicamente cuando las empresas van a reexportar materias primas o bienes que
han sido ingresados al pais bajo un régimen temporal. (NUNCA, CUANDO SE
HAYAN PAGADO IMPUESTOS DE IMPORTACION).

-SIN  VALOR COMERCIAL: Se selecciona esta opcién cuando se envia
mercaderias en calidad de muestras, material publicitario sin valor comercial,
material promocional sin valor comercial. (En la factura debe anotarse lo siguiente:

FACTURA PARA EFECTOS DE ADUANA, MUESTRAS SIN VALOR COMERCIAL;

115



MATERIAL PROMOCIONAL SIN VALOR COMERCIAL, MATERIAL PUBLICITARIO SIN
VALOR COMERCIAL ETC.)

-TEMPORAL: cuando va a exportar mercaderia o maquinaria que va a
ingresar nuevamente en el pais; para esto necesitan un permiso de la SAT, el cual se
obtiene en el departamento de dictimenes y resoluciones.

MODALIDAD / MEDIO DE PAGO: seleccionar la modalidad o medio de pago

que haya acordado con su cliente.

4. MEDIO DE TRANSPORTE: seleccionar el medio de transporte por medio del

cual va a exportar la mercaderia.

5. PAIS DE ORIGEN DE LA MERCADERIA: anotar el nombre del pais de donde
es fabricado el producto. (Si es hecho en Guatemala, colocar Guatemala; si

es importado, colocar el nombre del pais de donde se importd).

6. ADUANA DE SALIDA: anotar el nombre de la aduana por donde saldra la

mercaderia del pais.

7. ZONA FRANCA DE SALIDA: anotar el nombre de la zona franca por donde
saldra la mercaderia del pais. (Si utiliza esta casilla debera dejar en blanco la

casilla No. 7).

8. PAIS DE DESTINO: anotar el nombre del pais al cual estd enviando la

mercaderia.

9. ZONA FRANCA DE DESTINO: anotar el nombre de la ZONA FRANCA DE
DESTINO que puede ser de Guatemala o de cualquier otro pais
Centroamericano (si utiliza esta casilla debera dejar en blanco la casilla No.
9).
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10. NUMERO DE BULTOS: anotar el nimero total de bultos en que va empacada

la mercaderia.

11. FACTURA:
a. NUMERO: anotar los nimeros de factura utilizados en esta operacion.
(Si es mas de una factura, deben ser numeros correlativos).
b. FECHA DE FACTURA: anotar fecha de elaboracién de las facturas.
c. TOTAL US$ (valor total factura): anotar el valor total de las facturas

en$.

12.INCISO ARANCELARIO: anotar el numero de inciso arancelario

correspondiente a cada una de las mercaderias que se estan exportando.

13. DESCRIPCION DE LA MERCADERIA: anotar una breve descripcién de cada

mercaderia a exportar.

14. CANTIDAD: anotar la cantidad de producto relacionada a la unidad de

medida aplicada.

15. UNIDAD DE MEDIDA: anotar el nombre de la unidad de medida

correspondiente a la partida arancelaria (Kg., litros, metros cubicos, etc.)

16. PESO EN KILOS
a. NETO: consignar el peso neto en kilogramos.
b. BRUTO: consignar el peso bruto de la mercaderia (peso de la

mercaderia mas el empaque y/o embalaje correspondiente).

17.VALORES FOB US $: anotar el valor FOB en $ de cada mercaderia.
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18.VALOR FOB TOTAL US $: anotar la sumatoria de los valores de las

mercaderias consignadas en el #18.

19.FLETE US $: anotar el valor en ddlares del flete de la exportacion
(Opcional).

20.SEGURO US $: Anotar el valor del seguro correspondiente a la exportacion
(Opcional)
21.0TROS GASTOS US $: anotar cualquier otro gasto relacionado con la

exportacion (a criterio del usuario).

22.VALOR TOTAL US $: anotar total en $ correspondiente a la suma de las
casillas 19, 20 21y 22.

23.FIRMAY SELLO: en este apartado debe firmar el responsable de la solicitud
y poner el sello de la empresa exportadora (INDISPENSABLE).

24. AREA PARA USO EXCLUSIVO DE LA VUPE.

Fuente: DEPREX SA.
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Anexo 2.

II. GUIAPARA LLENAR LA SOLICITUD DE EXPORTACION (FAUCA)

1. CODIGO DE EXPORTADOR: anotar el niimero de cédigo de exportador.

2. DATOS DEL EXPORTADOR: anotar nombre, direccion, teléfono y nimero de

Identificacion tributaria de la empresa exportadora (NIT).

3. DATOS DEL CONSIGNATARIO / IMPORTADOR: anotar el nombre, direccion
teléfonoy NIT del importador (NIT OBLIGATORIO).

4, TIPOS DE EXPORTACION: seleccionar el tipo de operacién de acuerdo a la
operacion que vaya a realizar:

-DEFINITIVA: cuando se realiza una exportacién por Venta.

-DEVOLUCION: cuando la empresa ha realizado una importacién y por
cualquier razon debe devolverla al pais de origen.

-BAJO DECRETO 29/89: la empresa, previo a iniciar exportaciones ha sido
calificada por la Direccion de Politica Industrial del Ministerio de Economia bajo
este decreto.

-REEXPORTACION: este tipo de exportacion puede ser seleccionado
Unicamente cuando las empresas van a reexportar materias primas o bienes que
han sido ingresados al pais bajo un régimen temporal. (NUNCA CUANDO SE HAYAN
PAGADO IMPUESTOS DE IMPORTACION).

-SIN  VALOR COMERCIAL: se selecciona esta opcion cuando se envia
mercaderias en calidad de muestras, material publicitario sin valor comercial,

material promocional sin valor comercial. (En la factura debe anotarse lo siguiente:
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FACTURA PARA EFECTOS DE ADUANA, MUESTRAS SIN VALOR COMERCIAL;
MATERIAL PROMOCIONAL SIN VALOR COMERCIAL, MATERIAL PUBLICITARIO SIN
VALOR COMERCIAL ETC.)

5. MODALIDAD / MEDIO DE PAGO: seleccionar la modalidad o medio de pago

que haya acordado con su cliente.

6. MEDIO DE TRANSPORTE: seleccionar el medio de transporte por medio del

cual va a exportar la mercaderia.

7. PAIS DE ORIGEN DE LA MERCADERIA: anotar el nombre del pais de donde
es fabricado el producto. (Si es hecho en Guatemala, colocar Guatemala; si

es importado, colocar el nombre del pais de donde se importd).

8. ADUANA DE SALIDA: anotar el nombre de la aduana por donde saldra la

mercaderia del pais.

9. PAIS DE DESTINO: anotar el nombre del pais al cual estd enviando la

mercaderia.

10. ADUANA DE DESTINO: anotar el nombre de la aduana por la cual ingresara

la mercaderia al pais de destino.

11.MODO PARA DETERMINAR ORIGEN:
a. ITEM: Indica orden, anotar en orden ascendente X numeros de
acuerdo al nimero de lineas utilizadas en la casilla 12.
b. CRITERIO PARA DETERMINAR ORIGEN: anotar A, B, C,D o E.
c. METODO UTILIZADO: Anotar VT o PN,
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d. OTRAS INSTANCIAS: de acuerdo al método utilizado seleccionar,
DMI: de minimis, MAI: materias indirectas, ACU: acumulacion, MF:
mercancias fungibles y si no es ninguno de los casos anteriores

anotar NO.

12. FACTURA:

a. NUMERO: anotar el ntimero(s) de factura(s) utilizado(s) en esta
operacion. (Si es mas de una factura, deben ser numeros
correlativos).

b. FECHA DE FACTURA: anotar fecha de elaboracion de la(s)
factura(s).

c. TOTAL US$ (valor total factura): anotar el valor total de la (s)

factura(s) en $.

13.INCISO ARANCELARIO: anotar el numero de inciso arancelario

correspondiente a cada una de las mercaderias que se estan exportando.

14. DESCRIPCION DE LA MERCADERIA: anotar una breve descripcién de cada

mercaderia a exportar.

15. NUMERO DE BULTOS: anotar el niimero de bulto por cada linea utilizada.

16. CANTIDAD: anotar la cantidad de producto, relacionando la unidad de

medida aplicada.

17.UNIDAD DE MEDIDA: anotar el nombre de la unidad de medida

correspondiente a la partida arancelaria (Kg., litros, mts. ctbicos, etc.).
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18. PESO EN KILOS:
a. NETO: consignar el peso neto en Kg.
b. BRUTO: consignar el peso bruto de la mercaderia (peso de la

mercaderia mas el empaque y/o embalaje correspondiente).

19. VALOR FOB US$: anotar el valor FOB en $.

20.VALOR FOB TOTAL US$: anotar la sumatoria de los valores de las

mercaderias consignadas en el numeral 18.

21. FLETE USS$: anotar el valor en ddlares del flete de la exportacion.

22.SEGURO US $: anotar el valor del seguro correspondiente a la exportacion

(independiente de que este sea facturado o no).

23.0TROS GASTOS US $: anotar cualquier otro gasto relacionado con la

exportacion (a criterio del usuario).

24.VALOR TOTAL US $: anotar el total en $ correspondiente a la suma de las
casillas 19, 20 21y 22.

25.FIRMAY SELLO: en este apartado debe firmar el responsable de la solicitud
y poner el sello de la empresa exportadora (INDISPENSABLE).

26. AREA PARA USO EXCLUSIVO DE LA VUPE.

Fuente: FAUCA SA.
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Anexo 3.

[1L

Hoja de revision de estanterias

PASILLO:

REVISADO POR:

HOJA DE REVISION DE ESTANTERIAS

FECHA DE REVISION:

INSPECCIOSN FiSICA

S|

NO

1 Las columnas o parales se encuentran deformados o
golpeados

2 Los largeros o travesafios se encuentran lastimados o
golpeados.

3 Las protecciones se encuentran en buenas condiciones
y colocadas en las esquinas de cada Rack?

4 Se tienen tarimas caidas en el rack?

REPORTE DETALLADO DE LA INSPECCI6N

1 Cantidad total de columnas o parales dafiados en el
pasillo:

1.1 Posiciones en donde se registra el dafio (especificar):
2 Cantidad de protectores en mal estado

2.1 Posiciones donde se encuentran los protectores
dafiados (especificar):

3 Cantidad de protecciones dafiadas

3.1 Posiciones donde se encuentran las tarima caidas
(especificar)

Fuente: Colgate-Palmolive CA SA.
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