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RESUMEN

TITULO: MEJORAMIENTO Y REESTRUCTURACION DE LOS PROCESOS LOGISTICOS
DE LA EMPRESA CEMENTOS TEQUENDAMA SAS. !

AUTORES: JENIFFER TATIANA PINTO ALVAREZ,
ANGIE VALENTINA CALDERON RIANO 2

PALABRAS CLAVE: Procesos logisticos, mejoramiento de procesos, almacenamiento, gestion

del transporte, distribucion, planeacion de operaciones.
DESCRIPCION

Cementos Tequendama S.A.S (Cetesa), es una empresa dedicada a la produccion y
comercializacion de cemento gris de uso general UG y cemento de alta resistencia temprana ART,
esta organizacion esta presente en el mercado cementero colombiano desde 2008, tiene su centro
de operaciones de fabrica y comercio en Suesca Cundinamarca y distribuye sus productos a mas
de 20 departamentos del pais.

El desarrollo del presente proyecto de grado tiene como objetivo principal el mejoramiento de los
procesos logisticos de almacenamiento, gestién del transporte, distribucién y planeacion de
operaciones de Cetesa. De manera inicial, se realizd un diagnéstico logistico empresarial que
permitié encontrar fallas y oportunidades de mejora asociadas a errores en los procedimientos,
falta de registro adecuado del inventario, toma de decisiones centralizada, falta de conocimiento
para tomar decisiones, falta de estandarizacion, entre otras, para las cuales se desarrollaron
propuestas a fin de optimizar los recursos y procesos de la empresa. Posteriormente se llevé a
cabo la implementacion de las propuestas aprobadas por Cetesa, logrando generar impacto positivo

en la realizacion de los procesos logisticos intervenidos.

Finalmente se realizaron manuales de procedimientos y funciones para los procesos, se
socializaron las mejoras implementadas y se disefié un sistema de indicadores que le permite a la

empresa evaluar las mejoras implementadas y los procesos, siempre buscando la mejora continua.

! Proyecto de grado.

2 Universidad Industrial de Santander. Facultad de Ingenierias Fisico-mecanicas. Escuela de Estudios
Industriales y Empresariales. Programa de Ingenieria Industrial. Director: Jorge Andrés Rueda Serrano.
Magister en Gerencia de Negocios Ingenieria Industrial.
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ABSTRACT

TITLE: IMPROVEMENT AND RESTRUCTURING OF THE LOGISTICS PROCESSES OF
THE COMPANY CEMENTOS TEQUENDAMA SAS. !

AUTHORS: JENIFFER TATIANA PINTO ALVAREZ,
ANGIE VALENTINA CALDERON RIANO 2

KEY WORDS: Logistics processes, process improvement, storage, transportation management,

distribution, operations planning.®
DESCRIPTION:

Cementos Tequendama S.A.S (Cetesa), is a company dedicated to the production and marketing
of gray cement for general purpose UG and high strength cement early ART, this organization is
present in the Colombian cement market since 2008, has its factory and trade operations center in

Suesca Cundinamarca and distributes its products to more than 20 departments of the country.

The development of this degree project has as its main objective the improvement of the logistics
processes of storage, transport management, distribution and planning of operations of Cetesa.
Initially, a business logistics diagnosis was carried out that allowed finding failures and
opportunities for improvement associated with errors in procedures, lack of adequate inventory
registration, centralized decision making, lack of knowledge to make decisions, lack of
standardization, among others, for which proposals were developed in order to optimize the
resources and processes of the company. Subsequently, the implementation of the proposals
approved by Cetesa was carried out, managing to generate a positive impact in the realization of
the logistics processes intervened.

Finally, manuals of procedures and functions for the processes were made, the implemented
improvements were socialized, and a system of indicators was designed that allows the company
to evaluate the implemented improvements and processes, always seeking continuous

improvement.

! Degree project.

2 Industrial University of Santander. Faculty of Physical-Mechanical Engineering. School of Industrial and
Business Studies. Industrial Engineering Program. Director: Jorge Andrés Rueda Serrano. Master in Business
Management Industrial Engineering.
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Introduccion.

La logistica integral de las organizaciones es el proceso de planificacion, implementacion
y control eficiente del flujo efectivo de costes de almacenaje de materiales, inventarios en curso y
productos terminados, asi como la informacion relacionada desde el punto de consumo con el fin

de atender a las necesidades del cliente. (Council of Logistic Management, 1986).

Cementos Tequendama a fin de constituirse como una empresa cementera mas fuerte y con
mas crecimiento requiere lograr una mayor competitividad, la cual es posible alcanzar buscando
estrategias de mejora en sus procesos logisticos donde se presentan oportunidades que le permitan

posicionarse como una de las mejores en su sector y obtener ventajas respecto a otras empresas.

Desde el punto de vista de la organizacion, las tareas de logistica pueden considerarse de
dos maneras: como simple medio para colocar los productos en el mercado o como un sector de la
empresa que, disefiado y administrado correctamente aporta ventajas competitivas clave. (Carro y

Gonzaélez, 2013)

Una correcta gestidn de los procesos de la logistica, como la distribucién de los productos
a los clientes, el almacenamiento de mercancias, la gestion del transporte y la planeacion de
operaciones permite que las empresas crezcan organizacionalmente y se posicionen como marca
importante en el sector al que pertenecen, aumentando su eficiencia y obteniendo mayor

rentabilidad.

Por medio de la formulacion de este plan se procura identificar cual es la metodologia
actualmente utilizada por la organizacion respecto a cada uno de los procesos de la logistica

empresarial que abordaremos en el desarrollo del trabajo y estdn mencionados anteriormente, con



MEJORAMIENTO DE PROCESOS LOGISTICOS DE CETESA SAS 19

el fin de analizar su eficiencia y priorizar cambios en las causales de posibles fallas en el sistema
logistico y proponer soluciones que mejoren el desempefio de la organizacién. Luego del hallazgo
de estas fallas, proposicién del uso de instrumentos y metodologias que mejoren los procesos y la
implementacion de estas para cada proceso logistico se busca como resultado el mejoramiento o

cambios en el sistema logistico.
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Tabla 1

Tabla de cumplimiento de objetivos

Cumplimiento de objetivos del proyecto
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Objetivo

Descripcion

Cumplimiento

Realizar un diagnostico donde sea posible evidenciar la situacion
actual de los diferentes procesos logisticos de la empresa y en el
cual se analicen los procedimientos y factores relevantes
efectuados por la empresa en la administracion del
almacenamiento, la distribucion, gestion del transporte y la
planeacion de operaciones.

Plantear un programa de mejoramiento para los procesos
logisticos de la empresa, partiendo de las evaluaciones y hallazgos
conseguidos mediante los analisis realizados en el diagndstico y
de acuerdo con las oportunidades de mejora encontradas.

Implementar las propuestas de mejoramiento que sean aprobadas

por la organizacion.

Realizar seguimiento a las mejoras efectuadas con la aplicacion de
indicadores que permitan evaluar los resultados luego de la
aplicacion de las propuestas de mejoramiento.

Elaborar un manual estandarizado de procedimientos y funciones
de los procesos logisticos de la organizacién, enfocado en el
almacenamiento, distribucion, planeacion de las operaciones y
gestion del transporte de la empresa Cementos Tequendama
S.AS.

Efectuar el desarrollo de una socializacion de las mejoras,
capacitacion y planteamiento de los cambios en la empresa con el

fin de que se continden realizando en la organizacion.

Capitulo 4

Capitulo 5

Capitulo 6

Capitulo 7

Capitulo 8

Capitulo 9
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1 Generalidades de la empresa

1.1 Descripcion de la empresa

Cementos Tequendama S.A.S. (Cetesa) es una empresa colombiana identificada con el NIT
830.099.238-2, encargada de la fabricacion y comercializacion de cemento gris tipo UG de uso
general y cemento gris tipo ART de alta resistencia temprana. Productos con certificado de calidad

para la construccion en armonia con el medio ambiente y la comunidad.

1.2 Logotipo

Por medio de la figura 1 es posible observar el logotipo de la organizacion.

Figura 1

Logotipo de la empresa

LN

CEMENTOS

TEQUENDAMA

Nota. Figura suministrada por Cetesa

1.3 Localizacién
Cementos Tequendama cuenta con una planta de produccion ubicada en Suesca

Cundinamarca y posee titulos mineros en Cundinamarca y Boyaca.
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Por medio de la figura 2 es posible observar la ubicacion de la fabrica de Cetesa en Suesca

Cundinamarca. Y mediante la figura 3 desde vista superior se puede ver la fabrica de Cementos

Tequendama S.A.S.
Figura 2 Figura 3
Ubicacion de la fabrica Féabrica Cementos Tequendama S.A.S

1.4 Resefia historica
Gracias a la figura 4 se puede observar la linea de tiempo desde que se empezd Cetesa

como un proyecto en el 2000, hasta que empezd sus operaciones en el 2008.



MEJORAMIENTO DE PROCESOS LOGISTICOS DE CETESA SAS 23

Figura 4

Resefa histérica de Cetesa

Fase de
factibilidad en Inicio de
taller en Bogota operaciones

2000 2002 2006 2008
Consolidacion
Estudios de del equipo
prefactibilidad calificado e

del proyecto inicio de montaje
de planta

Nota. De izquierda a derecha se puede observar el proceso desde el inicio hasta la consolidacion

de Cementos Tequendama SAS.

El proyecto de Cementos Tequendama inicié a mediados del afio 2000 con la realizacion
de estudios de prefactibilidad dentro de la industria cementera en Colombia, en el afio 2002 empezé
la fase de factibilidad en la cual se construyo taller en Bogota iniciandose pruebas de cemento y
procesos quimicos, cuando se obtuvieron los resultados esperados, se empezo a buscar un terreno
donde realizar las pruebas piloto. Con el fin de enfocar la operacion en el centro del pais y teniendo
en cuenta las reservas de mineral claves en el proceso existentes en la region opto por invertir en

el municipio de Suesca.

En el afio 2006 inici6 la segunda fase del proyecto, emprendiendo la consolidacion del
equipo de trabajo calificado y el inicio del montaje de la planta. En 2008 inicia operaciones con el
convencimiento de llevar al mercado un producto que cumple con los més altos estandares de

calidad, gracias a la tecnologia de punta utilizada y al mejor equipo de expertos.

Cementos Tequendama estd comprometida con los colombianos, con el sector y con el
desarrollo sostenido y sostenible del pais y todas sus comunidades. Gracias a un equipo

cohesionado y por medio de un trabajo cercano, ha construido con sus clientes relaciones duraderas
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en las que se ha logrado un objetivo comun: trabajar como aliados. (Cementos Tequendama S.A.S,
s.f)
1.5 Misiony Vision

Mision:

“Fabricamos y comercializamos productos de calidad para la construccion de manera

eficiente, segura, sostenible y rentable, en armonia con el ambiente y la comunidad, contribuyendo

al desarrollo y progreso del pais” (Cementos Tequendama S.A.S, s.f.)
Vision:
“Seremos un grupo cementero sélido, reconocido por ser el aliado estratégico del sector de

la construccidn en el pais” (Cementos Tequendama S.A.S, s.f.)

1.6 Mapa de procesos
Por medio de la figura 5 es posible observar el mapa de procesos de Cementos Tequendama

S.AS.
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Figura 5

Mapa de procesos de Cetesa

Nota. Informacién suministrada por Cetesa
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Figura 6

[
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1.7 Estructura organizacional
Estructura organizacional de Cetesa
|
| | | | | | |
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Nota: informacion suministrada por Cetesa

1.8 Portafolio de productos

JEFATURA
JuRiDICA

Cementos Tequendama fabrica y vende los siguientes productos:

Cemento gris de uso general UG a granel

Cemento gris de uso general UG en presentacion de 50 kg

Cemento gris de uso general UG en presentacion de 42,5 kg

Cemento gris de uso general UG en presentacion de 25 kg

Cemento gris de alta resistencia temprana ART a granel

COORDINACIGN
DE TALENTO
HUMANO

|

COCRDINACIGN DE
ADMINISTRACION
PERSONAL

|

COCRDINACIGN DE
COMPENSACION ¥
DESARROLLO

JEFATURADESIGY
MEJORA CONTINUA

COORDINACION
ADMINISTRATIVA

JEFATURA DE
SEGURIDAD FiSICA

L

Cemento gris de alta resistencia temprana ART en presentacion de 50 kg

COORDINACION
DE COMPRAS ()

COORDINACION
DE PLANEACION
¥ ALMACEN
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1.9 Clientes principales
e Cementos nacionales S.A.
e Megaconcretos SAS
e Cementos y materiales de Colombia
e Hierros de occidente ferreteria SA
e Empresa colombiana de cementos SAS
e Sodimac Colombia SA
e Grupo romos SAS
e Matesco SJ SAS
e Cementos San Marcos SA
e Concretos Coval SAS
e Pisos y ceramicas el triunfo SAS
e Concremack

e Service & solutions SAS

2 Generalidades del proyecto

2.1 Planteamiento del Problema.

Cementos Tequendama S.A.S. (CETESA) es una empresa colombiana que inicié como un
proyecto a mediados del afio 2000 cuando comenzo la realizacion de estudios de prefactibilidad
dentro de la industria cementera. En 2008 inici0 sus operaciones con el convencimiento de llevar

al mercado un producto que cumpliera con los mas altos estandares de calidad.
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Cementos Tequendama opera en la fabricacion de dos tipos de cemento: gris tipo UG (uso
general) y gris tipo ART (alta resistencia), tiene su planta de produccion en Suesca, Cundinamarca
y su sede administrativa en Bogota D.C. Actualmente CETESA tiene 311 cargos operativos y

administrativos con 380 empleados directos y cuenta con 500 empleados indirectos.

En lo que va corrido del afio 2023, se han facturado aproximadamente 422.642 toneladas,
de las cuales se han despachado aproximadamente el 50% con transporte propio o subcontratado
con diferentes transportadoras; y el otro 50% en modalidad cliente retira, es decir el cliente dispone

del vehiculo.

Durante este proceso logistico se presentan fallas en factores como:

La inexistencia de un flete estandar por destinos, de manera que hay diferencias de pagos
a las distintas transportadoras que puede generar desigualdad entre las mismas y ocasionar que

estas suspendan la prestacion de servicios a la empresa, por la diferencia de pagos.

El proceso de almacenaje interno en la organizacion requiere mejoramientos debido a que
actualmente no se cuenta con un manual de procedimientos internos, generando errores en la
modulacion y estibado, lo que ocasiona pérdida de producto y reprocesos dentro de la operacion.
La bodega principal de la organizacion tiene capacidad de 4500 toneladas, consta de 15 modulos
que albergan 5760 bultos por modulo, el area de almacenamiento en médulos es de 956,25 m”2

sin contar pasillos los cuales no estan demarcados.

Actualmente la proyeccion de la demanda se basa en las metas de ventas que se proponen
los jefes comerciales y no se tiene un método establecido para la planificacion de abastecimiento

de la bodega.
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2.2 Objetivos

2.2.1 Objetivo General.

Disefiar un plan de mejoramiento para los procesos logisticos del almacenamiento,
distribucion, gestion del transporte y planeacion de las operaciones actuales de la empresa
Cementos Tequendama SAS, a partir de la evaluacion y analisis de los procedimientos realizados

en estos procesos.

2.2.2 Obijetivos especificos

e Realizar un diagnostico donde sea posible evidenciar la situacion actual de los diferentes
procesos logisticos de la empresa y en el cual se analicen los procedimientos y factores
relevantes efectuados por la empresa en la administracion del almacenamiento, la distribucion,
gestion del transporte y la planeacién de operaciones.

e Plantear un programa de mejoramiento para los procesos logisticos de la empresa, partiendo
de las evaluaciones y hallazgos conseguidos mediante los analisis realizados en el diagnostico
y de acuerdo a las oportunidades de mejora encontradas.

e Implementar las propuestas de mejoramiento que sean aprobadas por la organizacion.

e Realizar seguimiento a las mejoras efectuadas con la aplicacion de indicadores que permitan
evaluar los resultados luego de la aplicacién de las propuestas de mejoramiento.

e Elaborar un manual estandarizado de procedimientos y funciones de los procesos logisticos de
la organizacion, enfocado en el almacenamiento, distribucion, planeacion de las operaciones y
gestion del transporte de la empresa Cementos Tequendama S.A.S.

e Efectuar el desarrollo de una socializacion de las mejoras, capacitacion y planteamiento de los

cambios en la empresa con el fin de que se continlen realizando en la organizacion.
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3 Marco de Referencia

3.1 Marco de Antecedentes

En la universidad industrial de Santander al ser un espacio de aprendizaje continuo, que
continuamente proporciona conocimientos y progreso, buscando siempre abarcar temas altamente
pertinentes para cada carrera a fin de lograr que sus egresados sean profesionales integrales, se han
elaborado a lo largo de los afios distintos trabajos de grado con temas relacionados a los diferentes
procesos logisticos los cuales han aportado experiencias y aprendizajes tanto para la sociedad
como para las empresas y sectores donde han sido realizados. A continuacion, se hace referencia
a algunos de estos proyectos que se relacionan al tema que se esta tratando en el trabajo de grado

y que han sido referencias al plan de accion a implementar en Cementos Tequendama SAS.

Pinzén Pérez Diana Carolina y Barbosa Cruz Omar Felipe desarrollaron su proyecto
denominado Mejoramiento de los procesos administrativos, comerciales y logisticos en la empresa
Invertek S.A, con el objetivo de disefiar e implementar un plan de mejoramiento que le permitiera
a Invertek S.A mejorar sus procesos administrativos, comerciales y logisticos. Al inicio se realiz6
un diagnostico empresarial donde se evidenciaron inconvenientes asociados a errores en los
procedimientos, incumplimientos en los tiempos de entrega y desorganizacion y falta de
coordinacion en la ejecucion de las actividades del proceso operativo de la empresa. Al finalizar
el proyecto el plan de mejoramiento permitio implementar propuestas enfocadas en las
oportunidades de mejora encontradas mediante la aplicacion de herramientas de la ingenieria
industrial, logrando asi generar un impacto positivo en el mejoramiento de los procesos

intervenidos. (Pinzon y Barbosa, 2018)
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Aunque este proyecto referenciado abarca tres procesos realizados por la empresa, tiene
relacion con el proyecto en realizacion para la empresa Cementos Tequendama, ya que se muestran
oportunidades de mejora parecidas a las que se mejoraron en la empresa Invertek S.A por medio
del proyecto mencionado por ejemplo la falta de demarcaciones en las bodegas, el alistamiento de
los productos no se realiza apropiadamente lo que ocasiona retrasos y en el caso de Cementos
Tequendama también dafios en los empaques al momento de la entrega de los productos a los
clientes. De igual manera no se evidencia un estandar establecido para el almacenamiento,

alistamiento y despacho, asi como ocurrié en Invertek S.A antes del proyecto.

Asi como se presentan opciones de mejora parecidas a las de la cementera donde se
realizara el proyecto se considera que esta relacion con el proyecto realizado en 2018 puede aportar

ideas para las mejoras necesarias en Cementos Tequendama actualmente.

Florez Vargas Ana Maria en 2021 realiz6 su proyecto llamado Mejoramiento de los
procesos logisticos en las areas de aprovisionamiento y almacenamiento de la empresa instalaire
S.A.S realizado con el propésito de analizar los procesos de aprovisionamiento y almacenamiento,
buscando identificar fallas y oportunidades de mejora, el proyecto se dividio en varias fases, la
primera fase consistio en el prediagndstico donde se recolecto toda la informacion por medio de
entrevistas, observacion del proceso e informacion suministrada por la empresa; la segunda fase
el diagnostico donde se identificaron falencias y oportunidades de mejora; la tercera fase donde se
disefiaron las propuestasde mejora; la cuarta fase la implementacion de las propuestas realizadas y
finalmente la quinta fase el seguimiento de la implementacion donde se obtuvieron los resultados
de las propuestas de mejora junto con las conclusiones y recomendaciones para la empresa.(Florez,

2021)
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Segun los hallazgos encontrados en la realizacion de este proyecto se encontrd que no
estaban estandarizados los procesos, inexistencia de protocolos para el almacenamiento de
materiales en los cuales se parece un poco a las oportunidades de mejora encontradas en la empresa
Cementos Tequendama SAS, por lo cual se podra con dicha informacion contribuir al proyecto en

desarrollo de la cementera.

Gobmez Ruiz Carlos Leonardo en su proyecto plan de mejoramiento de los procesos
logisticos de aprovisionamiento, almacenamiento y distribucién de la empresa distribuidora lubrio
SAS. Cuyo proyecto tiene como objetivo principal mejorar los procesos logisticos de la empresa
Distribuidora Lubrio SAS, presentando en su trabajo de grado aspectos metodoldgicos y practicos,
los cuales sirven como base para el desarrollo de las estrategias orientadas a la mejora de los
procesos logisticos de aprovisionamiento, almacenamiento y distribucion ejecutados por la
organizacion. se inicia con la documentacion y descripcion de cada uno de los procesos,
identificando métodos y recursos disponibles (fisicos, humanos y tecnolégicos), lo que permiti6
realizar un diagnostico de la situacion actual de la empresa, identificando los aspectos criticos
susceptibles a propuestas de mejora y sus respectivas causas; todo esto con base en una serie de

analisis cualitativos y cuantitativos debidamente soportados. (Gomez,2018)

En este proyecto una de las falencias que se encuentra adicionalmente a las de los anteriores
trabajos de grado es que en ese momento la empresa Lubrio SAS no poseia indicadores de gestion
que hicieran seguimiento a la capacidad y calidad de los procesos logisticos de la empresa con lo

cual se relaciona actualmente a una de las opciones de mejora de Cementos Tequendama SAS.

3.2 Marco Teorico
El proyecto de grado se centra en el estudio de los procesos logisticos de la organizacion,

el hallazgo de oportunidades de mejora, evaluando la situacion actual de la empresa, para el
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planteamiento e implementacién de propuestas para el mejoramiento de estos procesos, a

continuacion, se exponen los conceptos utilizados para el aborde de la tematica del trabajo.

3.2.1 Logistica

La logistica es el proceso de planear, implementar y controlar el flujo y almacenamiento
eficiente y a un costo efectivo de las materias primas, inventarios en proceso, de producto
terminado e informacion relacionada, desde los puntos de origen hasta los de consumo; con el

proposito de satisfacer las necesidades de los clientes. (Council of Logistics Management, 1986)

Anteriormente la logistica buscaba Unicamente lograr que el producto estuviese en el sitio
adecuado y en el tiempo indicado, haciendo uso del menor costo posible. Ahora, estas acciones se
han convertido méas complejas, siendo que los objetivos asociados a la logistica incorporan nuevos

criterios de efectividad y optimizacion de la atencion al cliente.

Por medio del sistema logistico se busca satisfacer la demanda en términos de nivel,
localizacion, temporalidad, a la vez que se coordina 6ptimamente el producto, el cliente y el canal
de distribucion, teniendo en cuenta la rentabilidad y los costes. Se trata no solo de una actividad y

operacion, sino de una forma de organizar y planificar todo el proceso. (Bastos, 2007, pag. 2)

3.2.2  Procesos logisticos
Los procesos logisticos son aquellos en los cuales hacen parte todas las actividades por las
que discurre un producto, partiendo desde su fabricacion hasta la posterior entrega al cliente final,

pasando por el transporte, almacenaje y su distribucién. (Mecalux Esmena, 2023)

3.2.3 Diagnostico logistico
Un diagnostico logistico es un andlisis por medio del cual todos y cada uno de los procesos

que son llevados a cabo desde la produccion del producto hasta la entrega al cliente final son
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evaluados para conseguir el mejor rendimiento de su produccion. Al realizar estos tipos de
diagnosticos, se obtienen mejoras, como reduccion de costos, servicios mas eficientes y de calidad,

mas productividad entre otras. (Euroinnova, 2023)

Por medio de la evaluacion de cada etapa del proceso logistico general de la empresa o a
través de indicadores de gestion se forma una idea precisa de la situacion actual que es clave para

identificar las oportunidades de mejorar los resultados (Saldarriaga y Marin, 2017)

3.2.4 Mejoramiento de procesos logisticos

Es el conjunto de acciones realizadas con un enfoque estratégico para optimizar los
procesos logisticos de las empresas. Se realiza la identificacion, analisis y perfeccionamiento de
los procesos existentes para mejorarlos con el fin de aumentar la eficiencia, mejor experiencia del

usuario final y reduccién de costos.

El mejoramiento de los procesos logisticos debe ser prioridad para las organizaciones ya
que no solo se realiza a fin de buscar mejor rentabilidad, sino también con el objetivo de continuar
ofreciendo un servicio de calidad a los clientes y lograr su fidelizacion. Y posicionarse mejor

competitivamente. (Vanner, 2022)

3.2.5 Almacenamiento

Proceso por medio del cual se gestiona, planifica, organiza las distintas actividades de
almacén, relacionadas con guardar, proteger y conservar adecuadamente la mercancia durante el
periodo de tiempo que se necesite. Este proceso tambien trata el gestionamiento, ubicacion,

manipulacion y acondicionamiento de la mercancia desde su recepcion hasta su despacho.

El correcto almacenamiento se enfoca en maximizar el uso de los espacios del almacén con

el fin de lograr aminorar los costos operativos manteniendo un servicio de calidad, adicionalmente
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organiza los productos de la mejor manera con el fin de garantizar el acceso cuando la mercancia

sea solicitada.

El almacenaje debe asegurar la 6ptima organizacion de la mano de obra dentro de los

almacenes, para aprovechar al méaximo los equipos utilizados en el almacén.

Funciones del almacenamiento:

e Recepcion eficiente de las mercancias.

e Registro eficaz tanto de las entradas como de las salidas de productos en el almacén.

e Almacenamiento seguro de los productos y en condiciones Optimas para su
conservacion.

e Despacho de mercancias facil y agil entre las diferentes partes de un almacén con

el fin de facilitar labores. (Logistorage, s.f.)

3.2.6  Gestidn del almacenamiento.
Es un proceso logistico cuya funcién principal es la de recibir, acumular conservar y

distribuir los materiales evitando dafos en el inventario.

La gestion de almacenamiento busca como beneficios: reducir costos, minimizar la
cantidad de operaciones de manipulacion y transporte que se realicen, reducir tiempos de proceso,
correcta recepcion de materiales, registro de entradas y salidas del almacén, adecuado
almacenamiento de materiales, mantenimiento de los mismos y del almacén fisico, optimizar las
instalaciones del almacén, disminuir los riesgos que tienen que ver con los productos, el lugar
fisico y el personal, lograr la maxima disponibilidad de productos con el fin de atender

adecuadamente las solicitudes de los clientes. (Salazar Lopez, 2019)
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3.2.7 Almacen
Es un espacio fisico que integra la cadena logistica y se emplea para guardar distintos

bienes, son imprescindibles para el funcionamiento de las actividades econémicas.

Las actividades realizadas en los almacenes empiezan con la recepcion de la mercancia y
terminan en el despacho de los pedidos, ademas se debe realizar el control de calidad y
caracteristicas de cada grupo de productos que se recibe, posteriormente se ubica cada producto
alojado de acuerdo a sus caracteristicas. En el almacén se debe realizar control de inventarios y se
debe velar porque la conservacion y el mantenimiento de la mercancia esté en perfectas

condiciones, y en él se realiza la gestion y preparacion de pedidos.(SimpliRoute, 2022)

3.2.8 Politicas de almacenamiento
Es un mecanismo mediante el cual se busca establecer pautas y requisitos minimos
necesarios con el fin de garantizar el cumplimiento de las correctas practicas de almacenamiento

en las diferentes organizaciones.

Son realizadas con el fin de:

e Aprovechar los espacios fisicos del almaceén.

e Proteger adecuadamente la mercancia.

e Identificacion acertada y rapida de los productos.

e Ordenamiento de los productos en el almacén.

e Optimizacion del proceso de alistamiento de manera rapida y segura.

e Asegurar la existencia del producto para cumplir con las solicitudes del consumidor
a tiempo.

e Evitar acontecimientos que perjudiquen la mercancia, como accidentes y robos.
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Para establecer unas politicas de almacenamiento se tienen en cuenta, un personal
calificado, infraestructura especifica, equipos y materiales adecuados, documentacion completa,
materiales, cajas y etiquetas propicias. Un correcto uso de estos elementos permitird que las
politicas de almacenamiento establecidas en las organizaciones sean cumplidas a cabalidad. (Jotta,

s.f)

3.2.9 Gestidn del transporte

El transporte de los productos es de gran relevancia para las empresas. Los costos de
traslado tienen relacién directa a los precios de los productos. Una buena gestion del transporte
buscara siempre un minimo costo en la transportacion de sus productos y asegurar la entrega rapida

y eficiente de dichos productos a sus consumidores finales.

Existen diferentes tipos de transporte, terrestre, aéreo y maritimo, los cuales pueden ser
usados individualmente o en combinacion para lograr la mejor entrega, cada tipo requiere
gestiones diferentes, pero siempre en busqueda de conseguir una entrega rapida al minimo costo.

(Baldwin, 2010, pag. 119)

3.2.10 Planeacion de operaciones

Es un proceso por medio del cual se efectia la toma de decisiones con las cuales se busca
el balance entre la demanda y la produccién, en busca de mejorar la comunicacion y eficiencia de
las areas involucradas. Es necesario entender las estrategias de negocio para desarrollar planes

donde sea posible integrar un plan estratégico para toda la organizacion.

Por medio de la planeacion de operaciones se busca la integracion de areas, lograr una
correcta administracion de la demanda observando adecuadamente los clientes y realizando

prondsticos, sincronizacion de las operaciones con el fin de obtener un balance entre la demanda
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que se presente y el suministro para la organizacion, disminucion del desabasto de los productos
en los centros de distribucion, mayor adherencia a la demanda de ventas, disminucion de costos
de produccion, de transporte y de almacenaje, mejor control y seguimiento al cumplimiento de las

estrategias y objetivos de la empresa. (Pesantez, 2019)

3.2.11 Proyeccion de la demanda

Es el estimado de ventas de un producto durante determinado periodo futuro. Es de gran
importancia para la elaboracion de presupuestos y planeacion operativa de los departamentos de
la compafiia. Con la ayuda de estas proyecciones se logran resultados mas exactos que permitiran
optimizar los niveles de inventario y anticipar las necesidades de los clientes. Las proyecciones
pueden realizarse en la totalidad de un mercado o a un solo segmento especifico. (Krajewski y

Ritzman, 2000)

3.2.12 Distribucion
Es la encargada de gestionar las actividades relacionadas con el movimiento de los
productos terminados desde el final de la fabricacién hasta la reparticién de productos hacia los

clientes. Sus funciones son:

Transportar: Actividad necesaria para la movilizacidn de los productos, es el actor principal
para la distribucion fisica desde el lugar donde se fabrican los productos hasta los consumidores

finales.

Fraccionar: Actividad dirigida a ubicar los productos fabricados por la empresa en las

cantidades y condiciones exigidas por el mercado.

Informar: Actividad que permite el conocimiento de las necesidades del mercado.

(Universidad militar Nueva Granada, s.f)
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Para las organizaciones la distribucion en la logistica “Es el conjunto de actividades
relacionadas con la gestion de mercancias, desde que salen de la fabrica, directamente de la linea

de montaje, hasta que se entregan al cliente que las ha pedido” (Descartes, 2021)

Una buena gestion de la distribucion optimiza el ordenamiento de las mercancias y acelera
el proceso, lo hace seguro y econémico, para esto es importante coordinar los insumos, camiones
y mano de obra controlando cuidadosamente la trayectoria de las mercancias desde la fabrica hasta

el cliente final.

3.2.13 Flete
Es el costo a pagar por el desplazamiento de una carga en un medio de transporte. Los

precios de los fletes pueden ser cobrados por diferentes métodos:

Por peso: Es utilizado generalmente en el transporte de mercancia pesada, se usa como

medida base para el calculo la tonelada métrica.

Por volumen: Se utiliza como base para este calculo el metro cubico, es usado para

mercancias voluminosas, que ocupan gran espacio, pero no necesariamente son pesadas.

Por unidad: Es el método principalmente usado en el transporte maritimo.

Por valor de carga: Es generalmente utilizado este método cuando las cargas son de precios

elevados.

El valor del flete también puede ser afectado por la distancia que se debe recorrer al

transportar la mercancia. (L6pez, 2020)
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3.2.14 Manual de procedimientos

Es un documento en el cual se agrupan los distintos procedimientos requeridos para realizar
una tarea de una forma especifica, con el fin de establecer una comunicacion a los actores
involucrados para realizar las tareas ordenadamente y de manera sistematica. Su fin es dar a
conocer a todo el personal la uniformidad de la ejecucidn de los procedimientos empresariales,
mejorando la eficiencia en la realizacién de ellos, facilitando la induccion de nuevos colaboradores

a la organizacion.

La implementacion de manuales de procedimientos permite con mayor facilidad la
capacitacion del personal; propician la estandarizacion de conocimientos, facilitan la interaccion
de las areas de la empresa, disminuyen y localizan las fallas, omisiones o bajos desempefios que

se puedan presentar. (Ramos, 2018)

3.2.15 Manual de funciones

Es una herramienta que contiene el conjunto de tareas que desarrolla cada funcionario en
la realizacion de sus actividades cotidianas, describiendo y estableciendo las funciones basicas, las
especificas, definiendo el qué se hace y para qué se hace en los distintos cargos, asi como las
relaciones de autoridad y requisitos de los puestos laborales. Este documento ayuda a la
simplificacién administrativa ya que proporciona informacién sobre las funciones del personal,
facilitando el proceso de induccidn y adiestramiento del personal nuevo y orientacién acertada, ya
que con el manual ellos conocen con claridad sus funciones y responsabilidades del cargo. A su

vez se eliminan problemas de duplicidad de labores. (Castillo, 2007, pag. 26)

3.2.16 Cuestionarios
Es una herramienta de recoleccion de datos, estd formado por una serie de preguntas

formuladas, ya sean abiertas o cerradas, esta técnica se utiliza para investigacion de determinado
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tema o situacion y puede arrojar resultados tanto cualitativos como cuantitativos. Existen dos tipos
de cuestionarios, los estructurados y los no estructurados, los primeros recogen datos cuantitativos,
y son diseflados para recoger informacion muy especifica. Los cuestionarios no estructurados

recogen datos cualitativos(Ortega, s.f.)

3.2.17 Lista de chequeo

Es un formato creado para realizar actividades repetitivas, controlar el cumplimiento de
una lista de requisitos o recolectar datos ordenadamente y de forma sistematicas, estas listas suelen
ser usadas para la obtencidn de datos, la realizacion de comprobaciones rutinarias y para asegurar

que los operarios 0 encargados no se les pase nada por alto. (Gonzélez & Jimeno , 2012)

3.2.18 Indicadores logisticos
Los indicadores logisticos son medidas de rendimiento cuantificables aplicadas a la gestion
logistica que permiten evaluar el desempefio y el resultado en cada proceso operativo que se realiza

en la cadena de trabajo.

Los indicadores son de gran relevancia ya que permiten medir los procesos operativos y
las diferentes variables de la gestion logistica en una organizacion, y evaluarlos respecto a los
objetivos planteados y alcanzados. Asi como valorar los planes de accidn realizados por la empresa

para lograr las metas operacionales.

Hoy en dia son conocidos como KPI (Key Performance Indicators), al ponerse en marcha
estos indicadores en las empresas deben contemplar la evaluacion de la gestion, diagnéstico de las
situaciones, informar a los entes sobre las mediciones y motivar al mejoramiento continuo.

(lglesias, 2014)
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3.2.19 Diagrama causa y efecto

Es la representacion de varios elementos que pueden contribuir a un problema, es una
herramienta visual efectiva para estudiar procesos y situaciones. Este método es para crear y
clasificar ideas o hipotesis sobre las causas de un problema, Puede ser representado por el diagrama
denominado Ishikawa donde las ideas se organizan en seis categorias Illamadas 6 Ms, materiales,
métodos, mano de obra, materia prime, medio ambiente y mediciones. También puede
representarse en un diagrama de arbol del problema, el tronco del arbol es el problema central, las
raices son las causas y la copa los efectos, visualmente se refleja la interrelacion entre las causas,

el problemay los efectos. (Gonzalez et al, 2013)

3.2.20 Diagramas de procesos

Son representaciones graficas de los procesos, de gran utilidad para el estudio y analisis de
procedimientos llevados a cabo para la realizacion de alguna tarea determinada o lograr un
objetivo, permitiendo identificar aspectos que se puedan mejorar o que se deben intervenir. Se
expresa por medio de simbolos graficos donde se representa la secuencia e interaccion de las
actividades de determinado proceso. Son muy relevantes para las organizaciones porgue favorecen
la comprension de los pasos para el desarrollo de un proceso empresarial, permite la definicién

clara de los limites de cada proceso.

Igualmente es de gran ayuda para la induccion de los nuevos empleados que se integran a
la empresa, facilitando su acercamiento a los procesos, la capacitacion y la ensefianza de la

ejecucion de sus actividades. (Sanchis, 2011)
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Tabla 2

Elementos del diagrama de proceso

Simbolo Nombre Funcién
Inicio/ final Representa el inicio y el final
@ de un proceso
Linea de flujo Indica el orden de la ejecucion

v

de las operaciones. La flecha
indica la siguiente instruccion.

Entrada/ salida Representa la lectura de datos
en la entrada y la impresion de
datos en la salida

Proceso Representa cualquier tipo de
operacion
Decision Indica una decision o

alternativa. Es un punto dentro
del flujo en que son posibles
varios caminos alternativos.

Documento Representa cualquier
documento que ingrese, se
utilice, se genere o salga del
procedimiento

Conector Indica una conexion o enlace
de una parte del diagrama con
otra parte lejana del mismo.

Multidocumentos Representa documentos o
informes multiples

Nel ¢

Nota: Elementos para los diagramas de procesos. Adaptado de Rodriguez (2012).

Simbologia diagramas de flujo.
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3.2.21 Analisis ABC
Es un método de clasificacion de inventarios que ayuda a las organizaciones a identificar
cuales productos son de gran relevancia para el éxito y la rentabilidad de la empresa, siendo los

gue mayores ventas e ingresos representan.

El método ABC se basa en el principio de Pareto que afirma que en casi cualquier sistema,
el 80% de las consecuencias provienen del 20% de las causas, mientras que el 20% de las
consecuencias provienen del 80% de las causas. El inventario ABC se basa en este principio para
identificar el 20% de productos que genera aproximadamente el 80% de los resultados econémicos
y los categoriza como productos de clase A, al siguiente 30% de productos los clasifica como clase

B y el 50% de productos restantes los clasifica como clase C.

De acuerdo a dichos porcentajes la relevancia de los productos por clasificacién son los

siguientes:

e Los productos de clase A son de gran relevancia para la empresa, por ello requieren
un mayor control y cuidados.

e Los productos de clase B son de menor importancia para la empresa por lo que
requieren un control menor a los de la clase A.

e Los productos de clase C representan considerablemente menos importantes para

la empresa por ello necesitan menos atencion y control. (Diaz, 2022)

3.2.22 Programa de mantenimiento
Es un conjunto de tareas de mantenimiento planificadas que se realizan en equipos para

evitar fallas en ellos. Elaborar estos programas de mantenimiento permite controlar las operaciones
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realizadas con las maquinas y saber con anticipacion qué repuestos 0 recursos se requieren para

asegurar una optima y adecuada operacion.

De igual manera un programa de mantenimiento asegura la confiabilidad de la maquinaria
y no se impacta de manera negativa el desempefio y niveles de productividad de la empresa. Las
intervenciones de mantenimiento garantizan el mayor rendimiento posible de los equipos dentro
de sus capacidades, funcionando con seguridad y sin sufrir averias o situaciones anormales que
puedan derivar en consecuencias que repercutan en dafios irreversibles o costosos para la empresa.

(Simbiotecs, 2023)

3.2.23 Gestion de inventarios
Es un instrumento que permite a las empresas conocer y controlar las cantidades existentes
de productos disponibles para la venta, en un lugar y tiempo determinado. Una correcta gestion de

inventarios mejora la fluidez de funcionamiento de una empresa en sus distintas areas y fases.

El objetivo de una buena gestion de inventarios es mantener un adecuado abastecimiento
de existencias de mercancia para la venta. Y es un componente fundamental de la productividad
empresarial, ademas de que es indispensable para que la organizacién del almacén y el desarrollo

de la actividad sea correcta. (Rivera & Blandon, 2014)

4  Diagnéstico Inicial

De manera inicial para conocer y analizar la situacion actual de la empresa se realiza el
diagnostico de los procesos logisticos en busca de oportunidades de mejora en el almacenamiento,

gestion de transporte, planeacion de operaciones y distribucion.
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Para obtener el producto terminado, luego de su fabricacion, el cemento es dirigido a los
silos donde se distribuye para la venta a granel o empacado, de alli se conduce a la maquina de
empaque, con ayuda de una banda transportadora llega a manos de los operadores de linea de
cargue quienes estan encargados de arrumar el producto en las estibas previamente dispuestas en

los vehiculos o en arrume negro, los cuales se llevan a almacenar en bodega o son distribuidos.

Cementos Tequendama SAS produce dos tipos de cemento, UG y ART que se
comercializan con los codigos y pesos determinados en la tabla 3. Adicionalmente se observa la
cantidad de toneladas vendidas por producto en el afio 2022, donde se ve que el producto con mas

ventas es el cemento tipo UG en presentacion de 50 kg.

Tabla 3

Ventas por producto Cetesa en 2022

Cddigo del Toneladas vendidas
producto Nombre 2022

700000 Granel UG 4.321
700002 Granel ART 52.067
700102 UG 50 KG 306.203
700104 ART 50 KG 16.561
700166 UG 42.5 KG 17.920
700175 UG 25 KG 1.327

Nota. Informacion proporcionada por la empresa

4.1 Proceso de almacenamiento

Por medio de la figura 7 es posible observar el diagrama de procesos empleado por la
empresa Cementos Tequendama S.A.S para el desarrollo del proceso de almacenamiento de

mercancias en bodega pulmon.
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Figura7

Diagrama del proceso de almacenamiento
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La fabrica posee dos bodegas de almacenamiento, una denominada bodega pulmoén

ubicada en Suesca Cundinamarca y la otra llamada cedi sexta ubicada en Bogota. Como es posible

ver en la figura 8, actualmente se utiliza mas la bodega de Suesca, por lo cual en el desarrollo del

proyecto esta es la analizada. Mediante la figura 9 se observa la ubicacion de la fabrica y bodega

en Suesca Cundinamarca.

Figura 8

Toneladas despachadas por bodegas en 2023.

Despacho en toneladas
por bodega 2023

SUESCA
BOGOTA 1

- 50.000 100.000 150.000 200.000

Figura 9

Ubicacion de la fabrica y bodega en Suesca.

Actualmente para el traslado de linea, (lugar de donde sale la mercancia empacada) a

bodega pulmon, la empresa cuenta con un carro interno, que tiene capacidad de transportar 34
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toneladas y estd encargada de llevar los productos terminados al almacenamiento; la mercancia
llega a la bodega, donde es recibida por el montacarguista y el auxiliar de bodega de turno, quienes
revisan que venga en buen estado y las cantidades correctas enviadas desde fabrica, el
montacarguista se encarga también de bajar las estibas de productos y las organiza en los diferentes
modulos del almacén, esto con ayuda del montacargas observado en la figura 10, este tiene
capacidad de hasta tres toneladas y transporta en cada desplazamiento una estiba con mercancia
que llega a pesar hasta 2 toneladas. Por medio de la figura 11 es posible observar al operario de

bodega realizando el descargue de la mercancia para el posterior almacenamiento en los moédulos.

Figura 10 Figura 11

Montacarga de la bodega Operario en bodega

4.1.1 Caracteristicas de la bodega

La bodega consta de dos naves, esta compuesta por 15 médulos de almacenaje, 10 ubicados
en la nave principal que tiene el &rea mas grande y 5 maddulos en la otra, en cada modulo caben
5760 bultos, el total del area de almacenamiento distribuida en modulos es de 957 metros
cuadrados, adicionalmente estan los espacios ocupados por los pasillos que comunican los dos
espacios de la bodega y que permiten el transporte de la mercancia estibada con ayuda del
montacargas Unico instrumento utilizado para el fin de almacenar en la bodega. Dentro de la
bodega también existe el espacio de un médulo que esta destinado para el producto no conforme,

ya sea por rotura, humedad u otros defectos y que requiere ser reprocesado.
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Figura 12

Distribucion de la bodega
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Mediante la figura 12 anterior es posible observar la distribucion de la bodega, con sus dos espacios
de almacenamiento, las dimensiones de los modulos, y las diferentes zonas de operacion. Las

cuales estan especificadas en la figura 13 donde se muestra cada espacio de la bodega.

Figura 13
Espacios y zonas de la bodega
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Zona de etiba Bodega 1, médulos del 1 al 5

10 Bodega 2, médui&s del 11 15

Nota. Informaciédn recolectada en las instalaciones empresariales

4.1.2 Mercancia almacenada

La empresa produce cementos de dos tipos ART y UG, actualmente se vende mas del tipo
UG, por lo que la mayor cantidad de modulos es destinada para almacenar este producto, 13
maodulos son utilizados para el almacén de cemento tipo UG en sus diferentes presentaciones y 1

maodulo para almacenar el tipo ART y 1 para producto no conforme.

Los productos se ubican de a 40 bultos por estiba situados 5 bultos por plancha en 8
planchas de cemento empacado, en cada mddulo se almacenan tres estibas una encima de la otra
y 48 estibas por cada uno de los tres pisos de ellas. En la figura 14 es posible observar la forma en

que se ordenan los productos en los modulos de la bodega.

Figura 14 Figura 15

Maddulo de almacenamiento en bodega Tablero de inventario
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La informacién del inventario de mercancia por modulo almacenado en bodega es llenada
diariamente en el tablero mostrado en la figura 15. Con base a las anotaciones diarias que se
realizan en el tablero sobre las existencias de mercancia por modulo, existe un promedio semanal
del inventario existente al inicio y el final del dia, mediante la tabla 4 es posible observar la
cantidad de bultos por referencia que se encontraban almacenados diariamente por promedio

semanal durante las semanas del mes de mayo y parte de junio.

Tabla 4

Promedio del inventario diario hallado semanalmente

Primera Segunda Tercera Cuarta Quinta
UG X 50 ART X 50 UG X 25 UGX50 ARTX50 UGX25UGX50ARTX50 UG X 25 UG X50 ART X 50 UG X 25 UG X 50 ART X 50 UG X 25
Inv. inicial 45.519 3.996 286 47.206 3.557 316 39.854 903 91 12.528 137 37 10.679 40 37
Inv. final 45.699 3.873 291 48421 3.768 233 38.653 778 91 11.347 183 37 12.883 40 37

Nota. Informacion recolectada en la empresa

Teniendo en cuenta la capacidad total de la bodega para almacenar 86400 bultos de
cemento, en sus diferentes presentaciones y tipos, es posible observar las capacidades utilizadas
en promedio semanal. Por medio de la tabla 5 se puede analizar que la capacidad en ocasiones
puede llegar hasta el 13% y no supera el 60% de inventario en su capacidad total utilizada. De
igual manera es posible determinar gracias a la tabla 5 que la capacidad de bodega destinada para
el cemento UG en los 14 mddulos, ronda entre el 14% y el 60% y la del ART de un solo médulo,

durante la semana 5 fue de solamente 1%.

Tabla b

Capacidad utilizada de los productos en bodega

Capacidad utilizada del total Capacidad utilizada por tipo UG y ART

Cap Cap Cap
Total 86400 UG 80640 ART 5760

Periodo  Bultos  Porcentaje Bultos Porcentaje Bultos  Porcentaje
Semanal 49.863 58% 45990 57% 3.873 67%
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Semana?2 52.422 61% 48.654 60% 3.768 65%
Semana3 39523 46% 38.745 48% 778 14%
Semana4 11567 13% 11.384 14% 183 3%
Semana5 12.960 15% 12.920 16% 40 1%

Nota. Datos recolectados en la empresa

4.2  Proceso de gestion de transporte

Mediante la figura 16 es posible observar el diagrama de procesos que se realizan en la

empresa para el desarrollo del proceso de gestion del transporte.

Figura 16

Diagrama del proceso de gestion del transporte
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Para el transporte de la mercancia la empresa utiliza su flota que consta de 7 vehiculos, o
mayormente terceriza el transporte del producto a diferentes transportadoras con las que tiene
previo vinculo. Generalmente la empresa usa sus vehiculos para el transporte a zonas mas cercanas
a Suesca, y los de transportadoras para llevar la mercancia mas lejos o suplir las entregas de zonas
cercanas Yy lejanas cuando es necesario. Durante los primeros cinco meses de 2023 Cetesa ha
transportado aproximadamente 75.200 toneladas, de las cuales con vehiculos propios ha
distribuido al cliente final 5600 de ese total, es decir aproximadamente el 7,5% y ha tercerizado

con otras transportadoras aproximadamente 69500 toneladas, siendo el 92,5% del total
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transportado por la empresa. Mediante la figura 17 se pueden analizar las diferencias en la cantidad

de toneladas transportadas por cetesa y por otras transportadoras

Figura 17
Toneladas transportadas por Cetesa y por transportadoras

Toneladas transportadas
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Cetesa Transportadoras

4.2.1 Vinculacidn de transportadoras para el transporte de mercancia

Para la vinculacion de las transportadoras como transporte tercerizado de la empresa, las
empresas de transporte se comunican con las areas logisticas de la organizacion para ofrecer sus
servicios y contemplar la posibilidad de vinculacion. Cetesa revisa si es necesario vincular una
nueva transportadora o si es suficiente con las que actualmente hay para la cantidad de pedidos
que despacha. Cuando se considera pertinente la vinculacién de una nueva transportadora a la
empresa, se le envia un correo con la informacién que deben remitir, entre los documentos
requeridos estan, la camara de comercio actualizada, copia del RUT, cédula del representante legal,
licencia de funcionamiento, seguridad en el trabajo, pdliza y matriz de riesgos; con esta
informacidn se realizan andlisis por parte de las areas organizacionales, revisando antecedentes,
aspectos legales de la transportadora, referencias e informacion financiera, y se decide sobre la
vinculacion de la transportadora a la empresa, cuando se efecta, se informa a la empresa y se
programa una reunion donde se hacen las indicaciones sobre los despachos, procedimientos y

documentos que se diligencian al momento de hacer cada traslado de mercancia al cliente final.
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Por medio de la figura 18 se visualizan las principales transportadoras usadas por la empresa, con

el porcentaje de mercancia de la total transportada en lo corrido del afio 2023.

Figura 18
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4.2.2 Zonas del transporte de mercancia

Actualmente la empresa transporta mercancia a mas de 20 departamentos, en la figura 19
es posible observar las toneladas enviadas por departamento en los primeros cinco meses de 2023,
determinando que a Cundinamarca es donde mayores envios se realizan. Con mas de 70 mil

toneladas transportadas, de las cuales aproximadamente la mitad son enviadas a Bogota.

Figura 19

Toneladas despachadas por departamento
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Actualmente Cetesa transporta productos a 164 municipios pertenecientes a los mas de 20
departamentos a donde hace llegar su mercancia, mediante la figura 20 es posible observar la
cantidad de municipios por departamento a los cuales se transporta mercancia, alli se evidencia
que la mayor concentracion de municipios a donde se envia mercancias es a Cundinamarca, esto

entre otras cosas por la ubicacion de la fabrica.

Figura 20
Cantidad de municipios por departamento
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4.2.3 Vehiculos para transporte

De acuerdo con la cantidad de pedido de los productos, la empresa destina el vehiculo
adecuado para la carga, teniendo en cuenta que en cada viaje estos vehiculos cargan un solo tipo
de producto. Actualmente la empresa cuenta con 7 vehiculos como flota propia usados para el
transporte de la mercancia hasta el cliente final, son tres tractomulas con capacidad de transportar
34 toneladas y cuatro camiones tipo sencillos cuya capacidad es de 10 toneladas. Como la cantidad
despachada no puede ser enviada toda con vehiculos propios, se terceriza el transporte con
empresas que poseen la flota 0 a su vez buscan el vehiculo requerido mediante terceros. Mediante

la figura 21 se puede ver los diferentes vehiculos usados para el transporte de los productos.
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Figura 21
Principales vehiculos transportadores de la mercancia

Camion Sencillo
Capacidad: 10 toneladas
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uno esta destinado al transporte interno desde
linea a bodega pulmon.
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Capacidad: 17 toneladas

La empresa no posee estos vehiculos, los
usados son propiedad de las empresas
transportadoras que contrata Cetesa o0
tercerizados por ellas.

Nota. Informacién recolectada en la empresa

Cuando se despachan los pedidos, se asigna el vehiculo y la capacidad usada siempre es el
100%, generalmente, se cargan con mayor frecuencia las tractomulas ya que al transportar mas

toneladas el flete por tonelada es menor comparado a cuando se transporta en los otros vehiculos.

4.2.4 Fletes

De acuerdo a los destinos el precio por tonelada del flete varia, las empresas prestadoras
del servicio de transporte ofrecen su flota a determinado costo, de ahi la empresa basada en los
precios observados por destinos en la plataforma AVANSAT, decide cuanto puede ofrecer y
procede a negociar con las transportadoras y a escoger la mejor opcion. Por medio de la figura 22
es posible observar los promedios de costos por tonelada en los fletes cuando los productos son
destinados a los diferentes departamentos, siendo enviados en los distintos tipos de transportes. A

su vez se puede determinar que el vehiculo mas utilizado es la tractomula seguida del dobletroque,
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cuando se comparan los precios por vehiculos, a los lugares donde es destinado el vehiculo sencillo

el precio de esos fletes es mayor al pagado en promedio por los otros dos vehiculos.

Figura 22

Promedio del valor del flete por tonelada y vehiculo en el afio 2023
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4.3 Proceso de distribucion

Por medio de la figura 23 es posible observar el diagrama de procesos empleado por la
empresa Cementos Tequendama S.A.S para el desarrollo del proceso de distribucién de su

mercancia comercializada.
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Figura 23

Diagrama del proceso de distribucion
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Los clientes realizan los pedidos y definen si van a retirarlo a la empresa o si la empresa
debe transportarlo. Gracias a la figura 24 es posible observar que en mayor medida las mercancias
durante los primeros cinco meses del afio 2023 han sido retiradas por los compradores en la

empresa y en una menor medida, son transportadas por la empresa o por transporte tercerizado

Figura 24

Modalidad de venta de mercancias
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4.3.1 Despacho de mercancia

La empresa despacha sus pedidos de dos formas, por linea o por bodega, para el despacho
de la mercancia por linea la empresa subcontrata a una organizacion denominada maquiservicio
que tiene a 8 trabajadores de los cuales 6 se encargan de cargar los vehiculos para la distribucion
y los otros dos son los que carpan al finalizar. Cetesa cuenta con 5 lineas de cargue dos para
vehiculos carrozados y 3 para planchones de carpe posterior. Los vehiculos llegan a linea con las
estibas acomodadas o cuando no tienen, llegan a bodega donde se le acomodan estibas de la
empresa. La banda transportadora traslada los bultos de cemento hacia el vehiculo, donde son
recibidos por los trabajadores de linea y los ubican en los diferentes vehiculos, en promedio cada
proceso de llenar tractomulas de 34 toneladas dura 25 minutos, posteriormente los vehiculos son

carpados para salir a entrega de los productos.

En la distribucion por bodega, llegan los vehiculos con la orden, se ubican en la zona de
cargue, el montacarguista, con el uso de la montacarga escoge la mercancia a enviar segun fechas
de vencimiento y cantidades en mddulos, organiza las estibas que contienen 40 bultos de cemento,
en los vehiculos, el proceso de cargar una tractomula de 34 toneladas dura en promedio 15 minutos
teniendo en cuenta la destreza de los montacarguistas que tienen bastante experiencia. Luego de
cargados los vehiculos el auxiliar de bodega se encarga de hacer el carpe de la flota. Gracias a la

figura 25 se puede observar las diferentes zonas usadas para el despacho de los productos.
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Figura 25
Espacios y zonas empleadas en el despacho de los productos

despacho por linea. Linea para vehiculos carrozados.

Cargue de mercancia por linea para
vehiculos de planchon o no carrozados.

Nota. Informacidn recolectada en las instalaciones de la empresa

En promedio mensualmente durante el 2022 se despacharon 7.830 toneladas de bodega y
aproximadamente 25.380 por linea, mediante la figura 26 es posible observar que mayormente en
la empresa, los despachos son realizados por linea siendo entre 19000 y 34000 a comparacion de

los de bodega que oscilan entre 6000 y 11000 toneladas.
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Figura 26
Toneladas despachadas en las dos modalidades de despacho en el 2022
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4.3.2 Despacho diario de productos
La empresa recibe pedidos y despacha diariamente, en promedio por dia se despachan 1280
toneladas de cemento en las diferentes presentaciones, en la figura 27 es posible observar un

promedio de despacho diario durante los primeros seis meses del 2023.

Figura 27

Toneladas despachadas diariamente en el 2023
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4.3.3 Asignacion de pedido, cargue y entrega.

Los pedidos son realizados por el cliente comunicandose a los diferentes comerciales de la
empresa, quienes envian un correo dirigido a servicio al cliente con los datos del pedido y del
cliente que lo realizd, ellos ingresan a SAP la informacidn especifica por pedido, cantidad de
bultos, caracteristicas de la mercancia requerida, el tipo de vehiculo y el destino a donde se

transportara, en SAP se genera un numero de pedido, estos datos son revisados por el supervisor
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quien los analiza y dependiendo del destino, vehiculo y disponibilidad de vehiculos designa si la
entrega del producto se realizara con flota propia o se hara con transportadora, Cetesa tiene una
lista con las diferentes transportadoras y el supervisor procede a comunicarse con alguna que
realice los transportes en el vehiculo requerido hacia la zona solicitada para realizar la distribucion
de la mercancia. Cuando la transportadora acepta el viaje se diligencia informacion sobre el
conductor, placa del vehiculo y se concreta la hora para el cargue de los productos y la entrega de

los mismos al cliente.

Cuando es concretado entre la transportadora y la empresa, el conductor llega a la hora
indicada a porteria de la cementera, informa que esta en espera y se le asigna un turno para cargar,
cuando le corresponde el turno, le autorizan entrada, se registra en el sistema que el conductor va
a trasladar el pedido, pasa por bascula para pesaje del vehiculo vacio, las trabajadoras de bascula
le entregan la orden de cargue y lo envian a las zonas de cargue de bodega o por linea a donde se
dirigen los transportadores, generalmente cuando el vehiculo es una tractomula, esta es cargada
por linea, luego del cargue, se carpa el vehiculo, posteriormente se pesa nuevamente el vehiculo
cargado, en bascula le entregan la remision que va firmada por quien despacha, el conductor y el
cliente, cuando esta remision es firmada por el cliente, es enviada una fotografia por el conductor
a la empresa donde se sube al sistema y queda completada la entrega. Por medio de la figura 28 se
puede observar la forma de la remision digital, mayormente utilizada en los despachos, cuando
existe alguna falla en la energia o en los programas, se utiliza la remision de despacho manual

observado en la figura 29.
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Figura 28
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4.3.4 Zonas de despacho

La empresa distribuye sus productos a diferentes departamentos y municipios, los cuales

divide en tres zonas, primaria secundaria y terciaria, los departamentos que hacen parte de cada

zona, estan distribuidos de acuerdo a la cercania que se encuentren a Suesca, entre mas alejados

pertenecen a la terciaria y los mas cercanos son de la zona primaria.

Figura 30

Zonas de distribucion de Cetesa
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Figura 31

Participacion de las zonas en el despacho
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En la figura 30 es posible observar los departamentos que pertenecen a cada zona. Mediante

la figura 31 se puede observar la participacion porcentual y en cantidad de toneladas durante los
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meses de enero y febrero de 2023, por parte de las tres zonas en las que ha dividido los
departamentos de despacho la empresa, asi como los porcentajes de la mercancia vendidas en
modalidad retirado o transportado. La figura 32 muestra las ventas por tipo de producto en las

diferentes zonas y la participacion de cada producto en el 100% de las ventas de cada zona.

Figura 32

Participacion de las ventas por tipo de producto en las zonas, meses enero y febrero 2023
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4.3.5 Inconvenientes con la mercancia

Al momento de recibir los productos, el cliente los revisa y si hay productos no conformes
o con algun tipo de fallo, se le informa al conductor o se realiza la queja con el comercial a quien
el cliente hizo el pedido, este realiza la novedad en facturacién y se decide qué se hace con la
mercancia dafiada, algunas veces el cliente cuando considera el problema no tan grave, se queda
con lamercancia, otra alternativa es que devuelve los bultos defectuosos con el transportador quien
se encarga de devolverlo a la empresa, donde se almacena en bodega en el médulo de productos
defectuosos, para luego ser reprocesada Yy posteriormente comercializada nuevamente.

Actualmente, los principales inconvenientes presentados al momento de entregar los productos al
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cliente, son la rotura de empaque, redireccionamiento, pedido devuelto, humedad y faltante. Como
se puede observar en la figura 33, el inconveniente que mas se presenta es el de rotura de empaque,
donde aproximadamente mas de 1.600 toneladas han sido devueltas por rotura de empaque en lo

corrido de los cinco primeros meses de 2023.
Figura 33 Figura 34
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Como es posible observar en la figura 34, durante los primeros cuatro meses de 2023, se
presentaron entre 280 y 500 toneladas con problemas de rotura de empaque. Y en el mes de mayo

se observa una disminucion considerable de este problema.

4.4 Planeacién de operaciones

Por medio de la figura 35 es posible observar el diagrama de procesos empleado por la
empresa Cementos Tequendama S.A.S para el desarrollo del proceso de planeacién de

operaciones.



MEJORAMIENTO DE PROCESOS LOGISTICOS DE CETESA SAS 66

Figura 35

Diagrama del proceso de planeacion de operaciones
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Cementos Tequendama S.A.S produce mercancia continuamente sin parar todos los dias,
maneja dos turnos al dia, de 12 horas cada uno, la fabrica de los diferentes tipos de cemento es
continua y se almacena en los silos de donde sale la necesaria para ser entregada a los clientes a

granel; cuando es por bultos, de los silos se empaca la mercancia y se procede a despachar.

El vicepresidente comercial realiza un estudio de mercados, donde analiza segun la
posicion de la cementera en el mercado, las cantidades de cemento que se comercializan por
regiones, y define metas de ventas, las cuales son planteadas a los diferentes trabajadores
comerciales quienes estan divididos por zonas y reciben las comisiones de acuerdo a las ventas y

el alcance a la meta propuesta.
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Mediante la figura 36 es posible observar las metas de ventas por toneladas que estan
propuestas para un fin de semana incluyendo viernes y martes. En la figura 37 se puede observar
la proyeccion para el mes de julio de 2023 que tiene planteada la empresa, con el nombre de los
comerciales y las toneladas minimas que deben vender cada uno para cumplir la meta, cada

comercial tiene un porcentaje asignado del total de las ventas, el cual debe cumplir o superar.

Figura 36

Metas por comerciales para un fin de semana
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Mensualmente el vicepresidente comercial se propone la meta para alcanzar durante dicho
mes y se asigna a cada comercial lo que le corresponde para lograr la meta mensual. Generandose
reportes diarios para observar el avance hacia la meta, los comerciales Hugo y Javier son los
principales y tienen a su cargo otros comerciales que tienen cantidades de ventas propias y aportan
a los principales. Mediante la figura 38 es posible observar las ventas del 14 de julio de 2023,

ventas por toneladas que realizan los comerciales y el acumulado mensual que se lleva

individualmente.

Figura 38

Figura 37

Meta de ventas por comerciales para julio
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Mediante la figura 39 es posible observar la meta de Javier y las metas individuales de los
comerciales que tiene a cargo, asi como las ventas del dia 14 de julio y el acumulado del mes. Por
medio de la figura 40 es posible ver la meta de los comerciales a cargo de Hugo, sus acumulados

del mes y las ventas del 14 de julio de 2023.

Figura 39 Figura 40
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Jennyfer Porras 1.074 40 489 Yuli Pacla Moscoso 1.407 19 371
John Melo 40 0 3 Olga Pineda 1.116 0 426
[ totaL. | 123ta| ez | sm0s | | tomo  Ji212] 3 | 4ses |

Al finalizar el mes los comerciales se retinen con el vicepresidente comercial, se analizan

las ventas y el alcance a la meta, las comisiones y las ventas individuales de los comerciales.

4.5 Resultados del analisis diagnostico
4.5.1 Hallazgos de los procesos logisticos
4.5.1.1 Proceso de almacenamiento
e El area dispuesta para los modulos no esta sefializada, de igual manera el area de pasillos no
estd determinada visualmente, lo cual ocasiona dificultades en el movimiento del montacarga.
e EIl montacarga utilizado en el almacén es el Unico instrumento empleado para organizar los
productos que provienen de linea al lugar de almacenaje y embarcarlos de bodega en los
vehiculos para ser entregados al cliente final; el mantenimiento que se le realiza a la maquina
actualmente no es el 6ptimo para que este sea totalmente eficiente en la operacion, al momento
de averiarse al ser el Unico en bodega se debe esperar a que esta maquina sea arreglada para

realizar los movimientos de las estibas y el cargue por bodega.



MEJORAMIENTO DE PROCESOS LOGISTICOS DE CETESA SAS 69

Falta una politica de almacenamiento que establezca la ubicacion de las referencias de
cementos realizadas en la empresa, pese a que la mayor cantidad de modulos estan destinados
al tipo UG, no estan visualmente establecidos y en ocasiones solo se ubica la mercancia donde
haya espacio disponible.

La rotacion de producto terminado es inadecuada ya que en ocasiones la mercancia permanece
mucho tiempo en bodega y esto favorece su vencimiento que tiene un periodo de dos meses,
haciendo que dicha mercancia no pueda ser comercializada a tiempo y genere rechazo por parte
del cliente.

Esta determinado que en bodega no pueden haber menos de 1200 toneladas de cemento
diariamente, pero esta determinacion se realiza empiricamente y no se ha establecido un
pertinente punto de reorden a bodega por producto y peso que esté basado en los pedidos y
movimientos de bodega.

Los productos son recibidos de fabrica en bodega adecuadamente, en ocasiones ocurren
demoras debido a que solo hay una montacarga y un solo operario, sin embargo, también
existen tiempos muertos debido a que no hay orden establecido para el traslado de productos
de linea a bodega, ni el despacho al cliente desde bodega, sino que la toma de decisiones se
realiza basado en lo que sucede en el dia.

No hay un documento o programa especifico a tiempo real que contenga el inventario diario,

solo se usa el tablero que se llena y borra a diario.

4.5.1.2 Proceso de gestion del transporte
Inexistencia de un flete estandar por destinos, actualmente las empresas de transporte realizan
sus ofertas de precio y la empresa negocia esos precios, los cuales varian de acuerdo a las

diferentes transportadoras.



MEJORAMIENTO DE PROCESOS LOGISTICOS DE CETESA SAS 70

e No se conocen especificamente los factores que inciden en el costo de los fletes por cada ruta.

e No se realiza mantenimiento preventivo de los vehiculos de la empresa, solo se reparan cuando
sufren algun dafo.

e No hay informacion estandarizada de los documentos necesarios y el paso a paso para la

vinculacion de transportadoras como transporte tercerizado de la empresa.

4.5.1.3 Proceso de distribucion

e No se contemplan las posibles fallas mecanicas que en ocasiones ocurren a los vehiculos, y
que causan retrasos en los pedidos y en el cargue de la mercancia.

e La toma de decisiones sobre el tipo de despacho tanto por linea o por bodega, son hechas
empiricamente por las trabajadoras de bascula.

e En el despacho por linea, el arrume de mercancia en las estibas no tiene un orden especifico
por lo que cada trabajador puede realizarlo de forma diferente lo que incurre en errores de
estibado, ocasionando dafos al producto.

e Ocasionalmente la presentacién de la mercancia en los vehiculos no es la mejor, puede

desencadenar en dificultades para el descargue de los productos por el cliente.

4.5.1.4 Proceso de planeacion de operaciones
e Actualmente la empresa se basa Unicamente en metas del vicepresidente comercial dirigidas a
los comerciales para la venta.
e No se tiene una proyeccion de ventas que pueda ser comparada con las ventas reales hechas
periédicamente.
e La empresa no planifica a largo plazo, tampoco esta establecido lo que espera crecer para

planear a partir de ello, sino que planea metas a corto plazo en busqueda solo de vender mas.
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e En los procesos de induccién a causa de la no estandarizacion de procesos, la ensefianza es
demorada y se transmite informacion distorsionada.

e Inexistencia de mapas de procesos que faciliten el analisis especifico de los procedimientos.

4.5.2 Diagramas de andlisis del diagndstico
4.5.2.1 Arbol del problema para el proceso de almacenamiento
Por medio de la figura 41 es posible observar el problema principal encontrado en el

proceso de almacenamiento, sus causas Yy los efectos que representa para la empresa.

Figura 41

Arbol de problema del proceso de almacenamiento
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4.5.2.1 Arbol del problema para el proceso de gestion del transporte
La figura 42 muestra el problema principal encontrado en el proceso de gestion del

transporte, sus causas y los efectos que representa para la empresa.
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Figura 42

Arbol del problema del proceso de gestion del transporte
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4.5.2.2 Arbol del problema para el proceso de distribucion

Mediante la figura 43 es posible observar el problema principal encontrado en el proceso

de distribucion, sus causas y efectos.

Figura 43

Arbol del problema del proceso de distribucion
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4.5.2.3 Arbol del problema para el proceso de planeacion de operaciones

La figura 44 muestra el problema principal encontrado en el proceso de planeacion de

operaciones, sus causas Yy efectos.
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Figura 44

Arbol del problema para el proceso de planeacion de operaciones
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5 Planteamiento de las propuestas de mejora

Luego de realizar el diagnostico y hallar las opciones de mejora en los procesos de
almacenamiento, distribucion, planeacion de operaciones y gestion del transporte, se inicia la etapa
de analisis de informacion, investigacion y construccion de propuestas que contribuyan al

mejoramiento de los diferentes procesos logisticos de Cementos Tequendama SAS.

A continuacion, en la tabla 6 se presentan las propuestas de mejoras planteadas para la

empresa en cada una de las areas logisticas.
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Tabla 6

Propuestas de mejora
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Propuestas para el proceso de almacenamiento

Nombre de la propuesta Descripcion
Demarcacion de las zonas Determinacion métrica y visual de
de bodega pulmon

Implementacion de un

programa

de

mantenimiento para el

montacargas

Redistribucion

productos
pulmén

en

de los
bodega

las zonas de bodega, delimitando y
demarcando las zonas de los
maodulos, pasillos y espacios de la
bodega pulmon.

Planteamiento de un programa de
mantenimiento para el
montacargas 2PD6000 ubicado en
la  bodega de  Cementos
Tequendama, que permita llevar el
control periédico del estado del
montacargas con el fin de detectar
fallas antes de que se conviertan en
problemas mayores.

Disefio de una redistribucion de
productos donde se identifiquen
los espacios de la bodega y se
establezca la asignacion de los
modulos para cada tipo de
referencia con el fin de que se
constituyan estandares que
faciliten el uso y la eficiencia de la
bodega pulmon.

Resultados esperados

- Zonas especificamente
demarcadas.

- Espacio de los mddulos
sefializados

- Pasillos adecuadamente
medidos y marcados.

- Bodega debidamente limpia
y ordenada.

- Ubicacion delimitada de los
productos en los modulos de
almacenamiento.

- Establecer una rutina de
mantenimiento 'y  revision
preventiva periddica por parte
de los trabajadores de bodega.
- Aprovechamiento total del
rendimiento y capacidad del
montacargas.

- Control y documentacién de
las fallas y dafios de la
maquina a tiempo, evitando
perjuicios mayores.

- Mejor rendimiento
operacional de la bodega
pulmén.

- Reducir los recorridos para
el transporte, organizacion y
despacho de los productos
méas vendidos y con mayor
movimiento.

- Estandarizar la clasificacion
y organizacion de las
referencias en el almacén.

- Mayor aprovechamiento del
espacio disponible.

- Facilitar el proceso de
ubicacion y despacho de los
productos.
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Implementacion de una
herramienta  para el
control de inventarios

Disefio de una herramienta que
contenga la informacion
actualizada y a tiempo real sobre el
inventario por productos en
bodega, los despachos diarios y el
abastecimiento  periodico  del
almacén, también que permita
conocer las fechas de vencimiento
de los lotes de mercancia en
bodega y por medio de la cual se
facilite la toma de decisiones de
despacho, permitiéndose como
maximo 15 dias de
almacenamiento de la mercancia
antes de despacharla.

76

- Control sobre la existencia
de inventarios por referencia
en bodega.

- Seguimiento de la capacidad
utilizada en el almacén.

- Registro de ocupacion de
modulos.

- Despacho de productos a
tiempos oportunos.

Propuestas para el proceso de gestion del transporte

Nombre de la propuesta
Herramienta para
establecer los costos de
los fletes

Documentacion de la
informacién  requerida
para la vinculacion de
transportadoras a la

empresa

Descripcion

Elaboracion de una
herramienta que contenga la base
de datos actualizada con los costos
en los que se incurren de acuerdo
con los diferentes vehiculos en los
que se transporta los productos al
cliente final, teniendo en cuenta los
gastos en combustible, peajes,
rodamientos entre otros, y desde
dicha base la herramienta
proporcione el costo del flete a
pagar a las empresas
transportadoras vinculadas a la
organizacion por determinado
destino.

Documentacion del paso a
paso  procedimental en la
vinculacion de nuevas
transportadoras a la organizacion,
informacién requerida  para
realizar el proceso y aspectos mas
relevantes para la organizacion al
momento de asociacion de las
transportadoras a la empresa.

Resultados esperados

- Establecimiento de precios
de fletes entre Cetesa y las
empresas transportadoras
subcontratadas por la
organizacion.

- Costo de fletes fijados

adecuadamente.
- Documentacion y base de
datos actualizada con la

informacion pertinente a los
pagos de fletes que realiza la
organizacion.

- Disminucion en la cantidad
de sobrefletes pagados por
transporte de mercancia.

- Comunicacion asertiva entre
las empresas transportadoras
que deseen vincularse.

- Completo conocimiento del
tema por parte de los
trabajadores del area.

- Proceso de vinculacion
agilizado.

- Seguimiento del estado en
cada etapa de vinculacion de
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determinada transportadora a
Cetesa.

Propuestas para el proceso de distribucién

Nombre de la propuesta
Metodologia para
establecer el origen de
despacho desde bodega o
desde linea

Descripcion

Implementacion de una
metodologia que tenga en cuenta la
informacidén actualizada de la
mercancia en bodega y la cantidad
de vehiculos cargando desde linea,
con la cual sea posible la toma de
decisiones acertada sobre el
despacho que favorezca el uso
adecuado de los recursos en
almacén 'y optimice linea
equilibradamente de acuerdo con
las capacidades de despacho desde
cada origen.

Resultados esperados

- Despacho oportuno de
productos desde bodega.

- Documentacion informativa
sobre el origen de los
despachos.

- Determinaciones acertadas.
- Comunicacion asertiva entre
los trabajadores de bodega, de
linea y de béascula.

Propuestas para el proceso de planeacion de operaciones

Nombre de la propuesta
Disefio de diagramas de
los procesos logisticos

Descripcion

Disefio de los diagramas de
procesos del almacenamiento,
distribucion, gestion del transporte
y planeacion de operaciones donde
se establezcan los procedimientos
documentando de manera clara y
precisa los pasos que lleva a cabo
la empresa en la realizacion de
cada proceso logistico.

Resultados esperados

- Reduccion de errores en la
realizacion de actividades.

- Analisis adecuado del paso a
paso para la realizacién de
cada proceso logistico
empresarial.

- Féacil  ensefianza de
procedimientos.

- Anadlisis oportuno de las
tareas individual y
particularmente.

La metodologia para la realizacion de cada una de las anteriores mejoras propuestas, junto
con los objetivos principales y la descripcion detallada de la problemética a solucionar con cada
mejora se encuentra en el Apéndice A. denominado Propuestas de mejora para los procesos

logisticos de Cetesa.
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6 Desarrollo e implementacion de las propuestas de mejora

6.1 Mejoras para el proceso de almacenamiento
6.1.1 Demarcacion de las zonas de bodega pulmén
La correcta demarcacion de las &reas de la bodega es indispensable para garantizar la

correcta operacion y facilitar el transito de los trabajadores y el montacargas en bodega pulmon.

Mediante la resolucién 1016 de 1989. Articulo 11, en el numeral 17, la legislacion
colombiana establece que las areas de trabajo, zonas de almacenamiento y vias de circulacion

deben estar debidamente delimitadas o demarcadas en las organizaciones.

La bodega pulmén esta dividida en dos naves las cuales estan compuestas por modulos y

el espacio para que el montacargas, montacarguistas y auxiliares transiten por el almacén.
Especificaciones de las delimitaciones de bodega.

e Lademarcacion se realiza con pintura amarilla denominada de trafico, brochas y se
delimitan con cinta de enmascarar.

e El ancho de los pasillos es de 2 metros, por él se desplazan los trabajadores de
bodega cuando requieran transitar por las zonas de bodega y se conduce el
montacargas cuya anchura es de 1,75 metros para transportar la mercancia.

e Los moédulos quedan demarcados en un area de 58,77 m? esta sefalizacion
sobresale 5 cm de la ocupacion de la mercancia que abarca 7,2 m por 8 m, con el
fin de observarse apropiadamente aun cuando el médulo esté lleno de productos,
asi mismo en la pared de la bodega en cada médulo se marca el espacio que ocupan

los productos en altura, la sefializacion va 5 cm por encima de la altura de la
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mercancia, es decir a 5,3 m desde el piso. En los laterales se realiza siguiendo las
medidas de lo marcado en el piso, es decir, 7,3 m de ancho.

e Las lineas van de color amarillo, color que indica precaucion, estas tienen un ancho
de 8 cm.

e El &rea del montacargas se demarca con medidas de 1,77 m de ancho por 4,03
metros de largo.

e EImodulo de producto no conforme esta sefializado con medidas de 4,05 m de largo
por 7,3 m de ancho.

e Lazona de las estibas se sefializa con medidas de 16,55 m desde la pared y 17,8 m

de ancho.

Por medio de la figura 45 es posible observar el proceso de la demarcacién de las zonas en

bodega pulmon.

Figura 45

Demarcacion de bodega

Proceso de demarcacion
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6.1.2 Programa de mantenimiento para el montacargas
Asegurar el bienestar de los activos de una organizacion es fundamental para lograr el

Optimo aprovechamiento de ellos y alargar su vida Util.

El montacargas en bodega cumple la funcién de transportar las estibas de productos en el
almacén, ya sea para almacenamiento o en el proceso de cargue para despacho por lo cual es
necesario que se mantenga en adecuadas condiciones y perfecto estado para el eficiente

funcionamiento de almacén.

Anélisis del montacargas
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Inicialmente se estudiaron las diferentes caracteristicas del montacargas, el funcionamiento
del equipo en bodega. Las caracteristicas completas pueden observarse en el Apéndice B. Plan de
mantenimiento del montacargas Cementos Tequendama SAS, en el capitulo denominado

descripcion del montacargas.

Referencia: 2PD6000

Capacidad de carga: 3000 Kg

Tipo de montacargas: De combustion interna con motor Diesel

Para asegurar la seguridad en el manejo de montacargas, se deben realizar inspecciones
diarias siempre antes de poner el equipo en uso, asi se evitan dafios en el equipo y también la
posibilidad de accidentes laborales que perjudiquen a los montacarguistas encargados de su

manejo.

Estructuracién de las revisiones

Con ayuda de los montacarguistas se realizaron analisis del montacargas, de las fallas
recurrentes en el vehiculo y de aspectos importantes a tener en cuenta para este tipo de
montacargas, posteriormente se definié que para el mantenimiento preventivo del montacargas se
deben proporcionar principalmente las adecuadas condiciones béasicas de limpieza, lubricacion,
revision de tuercas y chequeo general. Para la prolongacién de la vida Gtil y lograr una eficiencia
mayor se realizaron los planes para mantenimiento diario, semanal y revision para recorrido de

300 horas.

Mantenimiento diario
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Este se basa en revisiones diarias, verificaciones y observaciones, es realizado por el
montacarguista. Se deben realizar revisiones antes de encender el vehiculo y otras con el vehiculo
encendido. Es importante que el montacarguista al realizar las revisiones siempre esté usando los
elementos de proteccion personal como el casco, gafas, botas de seguridad, proteccion auditiva y
ropa protectora para evitar que ocurra algun tipo de suceso en bodega o falla en el montacargas en

el momento de inspeccion o funcionamiento que perjudique su salud.

Se realiza una hoja de inspeccién que va ubicada en bodega en la entrada de la nave de
almacenamiento 2 al lado del lugar donde se deja el montacargas al finalizar las jornadas. Dicha
hoja contiene actividades de inspeccidn tanto con el vehiculo encendido como apagado, tiene la
ubicacion del montacargas donde se realiza la revision, el tipo de inspeccion (visual, tacto,
auditiva, operacional) y el tiempo aproximado que lleva realizar la inspeccién. Diariamente es
necesario realizar inspecciones a los liquidos de freno, refrigerante, los aceites y combustible de
la maquina, verificando su nivel y descartando fugas, revisar llantas y las partes externas del
montacargas, asi como analizar el correcto funcionamiento del volante, las luces, sensores y
bocina, entre otras actividades, esta hoja de inspeccidn de mantenimiento diario puede observarse
en el Apéndice B. Plan de mantenimiento del montacargas Cementos Tequendama SAS, en el

capitulo llamado mantenimiento preventivo a la maquina, en el subcapitulo mantenimiento diario.

El montacarguista debe asegurarse de que todo esté en orden para asi comenzar con sus
labores diarias, si se presenta alguna falla debe darle solucion si es posible al instante, pero si en
la inspeccion diaria, encuentra algo fuera de lo normal que pueda acarrear con fallas o problemas
en el montacargas a futuro y que no pueda ser solucionado al momento o requiera mayores

conocimientos o herramientas especificas para su solucion, debe comunicarlo a los supervisores
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de distribucion quienes se encargaran de realizar el seguimiento y gestionar el arreglo de los

equipos.

Mantenimiento semanal

El mantenimiento preventivo semanal es realizado por el montacarguista que finaliza con
el ultimo turno de la semana, este mantenimiento consta de revisiones mas profundas al
montacargas, consta también de limpiezas y de inspecciones a los sistemas de manera mas
cautelosa por lo que requiere mayor tiempo de revision. Se deben realizar anélisis del estado de
las mangueras, la correcta posicion de los cables en el sistema eléctrico, revision de los conectores

y conexiones de la bateria, asi como verificar la operacion del ventilador limpiando las rejillas.

Si al momento de realizar el mantenimiento semanal se encuentran irregularidades, el
montacarguista debe comunicarse con el supervisor de distribucidn quien se encargara de realizar
los ajustes de junto con la empresa que realiza los arreglos y mantenimientos correctivos para darle

uso optimo al montacargas.

Para el mantenimiento semanal también se realiz6 una hoja de inspeccion que va ubicada
junto a la del mantenimiento semanal en la pared donde se estaciona el montacargas. La hoja de
inspeccion completa se puede observar en el Apéndice B. Plan de mantenimiento del montacargas
Cementos Tequendama SAS, en el capitulo Ilamado mantenimiento preventivo a la maquina, en

el subcapitulo denominado mantenimiento semanal.
Mantenimiento por recorrido de 300 horas
Cementos Tequendama S.A.S. adquirio el montacargas con la empresa renting quien se

encarga de realizar el mantenimiento donde se hacen los cambios de aceites y filtros y los arreglos

de fallas cuando es necesario. Para el mantenimiento de recorrido de 300 horas es decir
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aproximadamente cada mes se encargarad la mecanica automotriz renting, algunas actividades a
realizar son el cambio de aceites del filtro y motor, cambiar filtros y liquidos, analizar el desgaste
de las cadenas, revisar la tension de las correas del ventilador y alternador, inspeccionar los frenos,
los niveles de electrolito de la bateria entre otros. Adicionalmente esta empresa se ocupara de
realizar los cambios de manguera, cadenas, rodamiento, cables o demas elementos que se
consideren pertinentes. La hoja de inspeccion para el mantenimiento por recorrido de 300 horas es
posible observarse en el Apéndice B. Plan de mantenimiento del montacargas Cementos
Tequendama SAS, en el capitulo Ilamado mantenimiento preventivo a la maquina, en el

subcapitulo de mantenimiento por recorrido.

Al usarse el montacargas 1000 horas, se recomienda cambiar las bujias del sistema de encendido,
ajustar valvulas, lubricar los ejes de los pedales, los cables de control y los rieles de los asientos,
igualmente cambiar el liquido de los frenos y reemplazar el filtro del combustible. Al cumplirse
las 2000 horas es recomendable cambiar el aceite y filtro del sistema hidraulico y de la transmision,
cambio del liquido refrigerante del sistema de enfriamiento, cambiar el aceite diferencial e

inspeccionar el sistema de escape.

Socializacion y capacitacion

Se realiz6 la socializacion de la mejora y se capacitaron a los montacarguistas sobre las
revisiones diarias y semanales que se deben realizar, se les informa la relevancia de realizar estas
inspecciones y de estar atentos ante cualquier irregularidad del montacargas, buscando siempre
detectar desgastes, desalineacion, cableados en malas condiciones o mal conectados, oxidacion del
montacargas, tuercas en mal estado, roturas en la maquina, fugas de liquidos, falta de lubricacion,

entre otras, con el fin de darle solucion a tiempo a estas fallas antes de que se conviertan en
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problemas mayores que acarreen gastos futuros de recursos y pérdida de tiempo de operacion

maquinaria.

A cada montacarguista se le entreg6 una copia del programa de mantenimiento preventivo
del montacargas que se muestra en el Apéndice B. Plan de mantenimiento del montacargas
Cementos Tequendama SAS y se realizo la ubicacidn de las actividades de mantenimiento semanal
y diarios en la bodega pulmon. Para el control por parte de la organizacion se disefio una lista de
chequeo que seré llenada semanalmente por el montacarguista al que le corresponda el ultimo
turno de la semana esta contiene revisiones importantes que se deben tener en cuenta para el buen
funcionamiento de la maquina. Mediante la figura 46 se puede observar la lista de chequeo, para
su diligenciamiento se tienen en cuenta tres cddigos, B que significa en buen estado, A, requiere
ajustes y R, requiere reparar o cambiar, adicionalmente tiene un espacio para observaciones donde

el montacarguista podra explicar el o los problemas hallados.

Esta lista de chequeo seré llenada por los montacarguistas y entregada a los supervisiones
de distribucion quienes tomaran medidas si se presentan problemas que requieran soluciones mas

técnicas y con mecanicos.
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Figura 46

Lista de chequeo para el mantenimiento preventivo

CEMENTOS Lista de chequeo para el montacargas 2PD6000 Gecolosa
TEQUENDAMA Caterpillar

Fecha:

Responsable:

Inspeccion general

Inspeccion por partes del montacargas

Inspeccion visual

Sistema hidraulico

Bateria

Fugas de aceite

Estado y nivel de aceite

Estado de la bateria

Estado de horquillas

Fugas

Nivel de agua

Fisuras en el montacargas

Filtros

Estado de los cables

Estado de llantas y ruedas

Mangueras y conexiones

Conexiones adecuadas

Cadena de levantamiento

Palancas de mando

Fisuras

Mangueras valvulas Fugas de liguidos y voltaje
Nivel de los liquidos Estado de cilindros
Cabina

Estado del méastil

Motor

Mastil y horquillas

Bateria limpia

Montaje adecuado

Desgaste

Tuercas y tornillos asegurados

Conexiones electricas

Estado de las cadenas

Motor limpio Mangueras fisuras
Sistema eléctrico Aceite del motor Deformacidn de horquillas
Fugas
Inspeccion operacional Filtro Unidad de traccién

Direccion

Bombas de combustible

Nivel de aceite

Sensores de control

Fugas

Bocina

Frenos

Conexidn de cables

Sistema de mando

Nivel de liquido de frenos

Estado de llantas

Luces

Tensidn del freno

Estado de montaje y armadura

Freno y freno de seguridad

Zapata del freno

Sistema de enfriamiento

Limpieza y lubricacién

Codigos de chequeo

Revisar fugas de aceite

Lubricacidn de graseras

Buenas condiciones

Liguido refrigerante

Engranes y cadena

Requiere Ajustes

Nivel de agua

Canales del méastil

Requiere reparar o cambiar

Estado del radiador

Rodillos de bateria

Estado de las mangueras

Estado del ventilador

Observaciones:

A fin de tener exactitud en las fechas para realizar el mantenimiento preventivo a tiempo
se disefid la sefializacion del calendario 2024 al cual tendran acceso los trabajadores de bodega y
servira de recordatorio para el mantenimiento oportuno. Este calendario se puede observar en el

Apéndice C. Calendario para el programa de mantenimiento del montacargas.

Por medio de la figura 47 que presenta las siguientes fotografias se puede observar la
socializacion de la mejora con los trabajadores de bodega y la implementacion de revisiones,

inspecciones y mantenimiento preventivo por parte de ellos.
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Figura 47
Programa de mantenimiento para el montacargas

Socializacion de la mejora

Implementacion de la mejora
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6.1.3 Redistribucién de los productos en el almacén

Mediante la implementacion de una redistribucién de productos que establezca donde
almacenar los determinados productos segun su comercializacion se aprovecha el espacio, se
asegura la accesibilidad eficiente a la mercancia y se disminuyen tiempos de cargue para despacho

en el almacenamiento.
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Analisis de ventas generales y por productos

Inicialmente, a fin de determinar los productos més comercializados y la participacion en
el total de ventas se realizd un estudio de las ventas totales y por producto en la empresa Cementos
Tequendama, este andlisis se muestra en el Apéndice D. Andlisis de ventas. Mediante la siguiente
tabla 7, es posible observar que el producto que mayormente se comercializa es el UG 50 Kg donde

se presenta gran parte de las ventas totales.

Tabla 7

Ventas por producto en el 2022

Ventas Presentacion de

Producto Ton venta Kg

700102-UG 50KG 396.720 50
700002- Granel ART 50.441 1.000
700104- ARTx50 kg 25.659 50
700000- Granel UG~ 4.285 1.000
700166-UGx42.5kg  18.511 42,5

700175-UGx25kg 2.268 25

Totales 497.884

De igual manera se realiza un anélisis de las ventas en sus dos modalidades de despacho,
por linea y por bodega. De donde se concluye que mas del 80% de ventas son producidas por la
comercializacion del cemento de uso general en la presentacion de 50 Kg. A continuacion,
mediante la tabla 8 es posible observar los productos vendidos que son despachados desde bodega,

estos son las referencias que se venden empacadas ya que los productos a granel se venden
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directamente desde los silos. También es posible determinar que el cemento UG de 50 Kg es el

que representa la mayor cantidad de ventas en comparacion a los demas.

Tabla 8

Ventas por bodega en el 2022

Producto Ventas en Toneladas

700102- UG 50 Kg 86.262
700104- ART 50 Kg 8.723
700166- UG 42,5 Kg 257

700175- UG 25 Kg 894

Total 96.135

Actualmente en bodega, los productos que son abastecidos desde linea son ubicados en los
modulos que estén disponibles en ese momento, por lo que no se tiene establecido moédulos para

cada referencia.

Anélisis ABC de los productos

Se realizo el andlisis ABC de todos los productos vendidos por la empresa, este analisis
estd en el Apéndice E. Analisis ABC de los productos, mediante la Tabla 9 es posible observar que
el 17% de los productos genera el 79,8% de los ingresos, el 33% representa el 15,4% y el 50%
representa el 4,8% de ingresos. Por lo que se determina que el producto mas solicitado es el UG
de 50 Kg vy el cual requiere mas produccion y mas espacio de almacenamiento en bodega pulmon,
asi como la ubicacion estratégica que permita minimizar recorridos y aprovechar al maximo, los

recursos disponibles como mano de obra y area de almacén.
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Tabla 9
Analisis ABC
Producto Por(_:e_ntaj_(? POT! Clasificacion Porcentaje de
clasificacion productos del total
700102-UG 50KG 79,8% A 17%
700002- Granel ART
0, 0,
700104- ARTx50 kg 15,4% B SSh
700166-UGx42.5kg
700000- Granel UG | 4,8% C 50%

700175-UGx25kg

Como en bodega solo se almacenan las cuatro referencias que son vendidas empacadas, se

definié un ABC con los productos almacenados en bodega pulmon. Ver en anexo, Apéndice E.

Analisis ABC de los productos, hoja ABC Bodega. Mediante la tabla 10 es posible determinar que

el producto UG de 50 Kg es el que requiere mayor espacio de ubicacion y el que debe estar mas

cerca de la zona de cargue para que los tiempos cargar los vehiculos.

Tabla 10

Analisis ABC de los productos de bodega

Producto Porge_ntaj_elz POT clasificacion Porcentaje de
clasificacion productos del total

700102-UG 50KG 89% A 25%

700104- ARTX50 kg

700166-UGx42.5kg 11% B 75%

700175-UGx25kg

Como son Unicamente cuatro los productos almacenados en bodega, la clasificacion se

agrupé en el producto de mayores ventas como clase A y los otros tres que segln sus ventas,

representan el 11% se clasificaron en B.
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Planteamiento de distribucion en bodega

En bodega existen quince modulos, catorce destinados para almacén de productos y uno
para los productos no conforme, para la nueva distribucion del almacén, se plantea que once estén
destinados para almacenar cemento tipo UG de 50 Kg, uno para ART de 50 Kg, uno para UG de
425 Kg y uno para UG de 25 Kg. También se plantea que los modulos se usen para el
almacenamiento de una sola referencia de producto, eso facilita la organizacion en bodega y el

despacho de productos.

De igual forma, se definié que tanto almacenar como despachar los productos desde la
segunda nave de la bodega, donde estan ubicados los mddulos 11-15, es mas répido y se recorre
menos distancia, por ello, estos médulos se destinaron para el almacén de UG 50 Kg. Analizando
la ubicacién de los demas médulos, se establecieron los diferentes productos a almacenar en cada
modulo, donde los médulos 5, 6 y 7 fueron destinados para, UG de 42,5 KG, UG de 25 KG y ART
de 50 KG respectivamente. El producto no conforme actualmente se almacena en el médulo 10
cerca de la entrada, y se plantea dejar esa ubicacion ahi, para que se facilite sacar los productos y

enviarlos a reproceso o para ser revisados para su comercializacion.

Tabla 11

Distribucién de productos por modulos

Médulo  Producto por almacenar
1 700102-UG 50KG
700102-UG 50KG
700102-UG 50KG
700102-UG 50KG
700104-ART 50 KG
700175-UG 25 KG
700102-UG 50KG
700102-UG 50KG
700102-UG 50KG

O© 00 NO Ol Wi
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10 Producto no conforme
11 700102-UG 50KG
12 700102-UG 50KG
13 700102-UG 50KG
14 700102-UG 50KG
15 700102-UG 50KG

Se llevé a cabo un analisis en el interior de la organizacion sobre el cambio de despacho
del producto UG de 42, 5 Kg para realizarse Unicamente por linea, por lo que el médulo 5 donde
se planeaba ubicar dicho producto se empleara para el almacenamiento y despacho de ART 50
KG, y el médulo 7 destinado inicialmente para ART 50 KG se destina para almacenar UG de 50
KG. Quedando asi 12 médulos destinados para UG de 50 KG, uno para ART 50 KG y uno para

UG 25 KG. La distribucion establecida se puede observar en la tabla 11.

Impacto de la mejora

Con el fin de analizar el impacto que genera la implementacion de la mejora en la
distribucion y almacenamiento, se estudio el cargue de un pedido de mercancia despachado en
tractomula de 34 toneladas, toméndose dos facturas cuando la distribucion de la mercancia no
estaba establecida y dos facturas con las mismas caracteristicas después del establecimiento de la
distribucion, las facturas pueden observarse en el Apéndice F. Facturas de despachos realizados
desde bodega. De los cargues pre y post redistribucion se tomaron desplazamientos y tiempos y se
promediaron, en la tabla 12 se observan los valores hallados y las variaciones del almacenamiento

antiguo comparado con el nuevo.

Tabla 12

Impacto de la mejora

Escenario Metros de Porcentaje Tiempo de Porcentaje de
desplazamiento  de variacion cargue minutos variacion
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Almacenamiento 1207,3 15
antes de la mejora 0 0
Almacenamiento 1051,2 12,6% 13,5 10%

después de la mejora

Como se ha mencionado, la empresa acostumbraba a acomodar la mercancia sin algin
orden especifico lo que ocasionaba méas desplazamiento, méas tiempos de cargue y mayor desgaste
del montacargas, por lo que al implementar el nuevo almacenamiento se reduce y optimizan los

recursos
Socializacion y capacitacion

Se realiz6 la presentacion de la propuesta a los miembros involucrados en el proceso y la
capacitacion para el nuevo almacenamiento de productos en los médulos de bodega. Mediante las
siguientes fotografias presentadas en la figura 48 es posible observar la socializacion de la mejora

y la implementacién.

Figura 48
Redistribucion de los productos en el almacén

Socializacion de la mejora
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6.1.4 Herramienta para el control de inventarios

Tener un control de los inventarios de la empresa mantiene la productividad en el manejo
de existencias de cementos por referencia, conocer detalladamente las cantidades de mercancia de
la empresa permite planificar y organizar mejor los flujos, operaciones y contabilidad de los

productos, por lo que facilita la toma de decisiones.

Método PEPS: Establecer una metodologia para el despacho de los productos desde
bodega permite un orden y evita el sobrealmacenamiento de la mercancia en bodega lo que

favorece su vencimiento y que no se comercialice a tiempo.

Como el cemento es un producto que tiene poco tiempo de vencimiento (2 meses), es
necesario que las mercancias que ingresan de primeras sean comercializadas con anterioridad
evitando el almacenar mercancias que posiblemente sean dificiles de comercializar por su corta

fecha de vencimiento, o que se venzan en la bodega.

El método PEPS significa por su sigla, primero en entrar, primero en salir, este es un
método en el que la mercancia de inventario adquirida o producida en primer lugar sera
comercializada primero. Es decir que las unidades de productos que llevan mas tiempo en el
almacén o que entraron primero, van a ser las primeras en ser vendidas, con eso se evita que los
productos permanezcan mucho tiempo en almacén favoreciendo vencimiento y ocasionando

mayores costos de almacenaje. (SAP, 2023)

Disefio de la herramienta

Mediante Microsoft Excel se hizo el disefio de la herramienta para el control de inventarios,
inicialmente se crearon los diferentes items que para la empresa es importante conocer sobre el

almacenamiento en bodega, los ingresos y salidas de mercancia, existencias, la ocupacion por
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modulos entre otras. Mediante la figura 49 es posible observar el inicio de la herramienta desde
donde el trabajador podra dirigirse a los diferentes items dando clic sobre los iconos. En el
Apéndice G. Inventario Cementos Tequendama se encuentra la herramienta de control de

inventarios creada para Cementos Tequendama SAS.

Figura 49

Inicio de la herramienta de control de inventario

m |

CEMENTOS

TEQUENDAMA
REGISTRAR - ENTRADA DE
PRODUCTOS PRODUCTOS
SALIDA DE
PRODUCTOS MOVIMIENTOS EXISTENCIAS

Posterior a la creacion de la herramienta, se crearon los 3 productos en la base de datos y
también se establecieron en la pestafia existencias, los modulos en los cuales debe almacenarse

cada tipo de cemento, seguin la mejora plasmada en el numeral 6.1.3.

Socializacion y capacitacion

Se realizé la socializacién y capacitacion del uso de la herramienta, mediante una reunion
que se llevo a cabo con el tutor y el montacarguista junto con el auxiliar de bodega del primer

turno, posteriormente se realizo la socializacién al otro grupo de montacarguistas y auxiliar en el
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siguiente turno y de igual forma para el tercer grupo de montacarguista y auxiliar, a su vez se les
hizo entrega el manual de manejo de la herramienta que se presenta en el Apéndice H. Manual de
uso de la herramienta de control de inventario a cada uno de los montacarguistas y auxiliares para

facilitar el aprendizaje del uso de la herramienta.

Con esta herramienta, se logré el control y conocimiento total de la cantidad de mercancia

almacenada en bodega diariamente.

Por medio de las siguientes fotografias presentadas en la figura 50 se puede observar la

socializacion e implementacion de la mejora

Figura 50

Herramienta para el control de inventarios

Socializacion de la mejora
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6.2 Mejoras para el proceso de gestion del transporte

6.2.1 Herramienta para establecer el costo de fletes
Establecer el adecuado costo de los fletes por destinos, tipos de vehiculos y con la mayor
exactitud posible, para una empresa como cementos Tequendama que distribuye grandes

cantidades de sus productos llegando a varios departamentos del pais generalmente haciendo uso
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de transportadoras que prestan este servicio, es de gran relevancia ya que ejercer un control sobre

el precio pagado por este concepto evitara sobrecostes para la organizacion.

En la actualidad Cementos Tequendama utiliza un sistema de informacion en la nube
Ilamado avanSAT, donde tiene registrado datos de las transportadoras con las que terceriza la
comercializacion, los vehiculos de la empresa, los valores de fletes que no estan actualizados
porque dicha informacion fue ingresada al sistema en el afio 2022, por lo que al subir los valores
en el 2023 y no estar actualizada la informacion es necesario que se realicen sobrefletes lo que
ocasiona reprocesos ya que se necesita comunicacion entre las diferentes areas, autorizacion desde
distribucion y finalmente autorizacion por parte del area financiera para realizar el pago del sobre

flete.

Desde la base de datos de avanSAT se tomé informacion de los destinos a donde
actualmente distribuye mercancia la empresa, como vehiculos y costos de fletes 2022 a modo de
referencia, a su vez analizando la informacion de SICETAC plataforma del ministerio de
transporte colombiano que establece cual es el flete presupuesto que se debe pagar a determinado
destino, esta herramienta procesa la informacién y proporciona datos donde tiene en cuenta costos
de peajes y gastos de viaticos, con esta informacién se llend la base de datos para la herramienta
de los fletes donde se estandarizaron los valores por destino y se determind el valor a pagar Cetesa

por los fletes.

Inicialmente se documentd la base de datos que contiene la informacion hallada en SAT,
teniendo en cuenta origen- destino, y el costo de los fletes pagados en 2022 a los tres tipos de
vehiculos (tractomula, dobletrogue y Sencillo). Principalmente se transporta mercancia por medio
de tractomula por lo que todos los destinos tienen flete para este tipo de vehiculo, respecto a los

otros dos medios de transporte contienen espacios vacios en la base de datos, lo que significa que
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a esos destinos no se traslada mercancia con ese tipo de vehiculos. También en el documento estan
contenidos los fletes que se pagan por el despacho a granel con y sin compresor a los Unicos
destinos a donde se distribuye mercancia en esta presentacion. Igualmente se consignaron los
valores de los kilémetros que se recorren hasta el destino, y se hallo el valor que se pagaba por
kilometro; para realizar la actualizacion de esta informacion se empezo por analizar los datos desde
SICETAC sin embargo habia algunos destinos que no estaban completos por lo que se tomé como
referencia un destino tomando como origen Bogota y se completd con el resto de los kilometros

que se recorren para finalizar el recorrido analizandolo con ayuda de Google maps.

Teniendo como base la informacion previa existente en SAT, evaluando el costo para ese
momento y analizando las variables cambiantes que intervienen para el costo del flete se realizd
una tabla de datos que contiene el costo de flete en 2022, los kilémetros recorridos por ruta
establecida, el costo del viaje tomando de referencia Sicetac y los Kilémetros analizados en maps.
Con la informacidn obtenida se procede a hallar el flete aproximado por tonelada que se establece
por cada destino, el cual estd dispuesta la empresa a cancelar a las transportadoras. Esta

informacidn se encuentra en el Apéndice I. Base de datos para la herramienta de los fletes.

Tomando como referencia esta informacién analizada y clasificada se procede a realizar
un Excel que contiene los datos y en cuya primera hoja esta establecido un inicio que consta de
ingresar el destino a donde va dirigido el pedido y el documento arroja el precio del costo del flete
establecido por Cetesa, para cada uno de los tipos de vehiculos y si se despacha a granel con o sin
compresor. Esta herramienta se encuentra en el Apendice J. Herramienta de costos de fletes. En la
figura 51 es posible observar el inicio de la herramienta, cuando se selecciona el destino requerido
los costos del flete aparecen para los tipos de vehiculos y granel, dependiendo los medios de

transporte y presentaciones que se despachan a ese destino, si alguna celda aparece vacia quiere
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decir que a ese destino no se despacha en ese tipo de vehiculo o no se despacha a granel. En caso

de que sea necesario ingresar informacion porque el nuevo pedido lo amerita hay que realizar los

correspondientes analisis e ingresarlos a la base de datos.

Figura 51

Inicio de la herramienta para el costo de fletes

Tractomula

Dobletroque

Sencillo

Granel- sin compresor

Granel- con compresor

Mediante la figura 52 mostrada a continuacién, se puede observar la socializacion e

implementacion de la mejora.

Figura 52

Herramienta para establecer los costos de fletes

Socializacion de la mejora
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6.2.2 Documentacion de la informacion requerida para la vinculacién de transportadoras
La documentacion de los datos requeridos para un proceso como la vinculacion de las
transportadoras a la empresa es de gran relevancia ya que permite una mayor facilidad en el

proceso y al momento de comunicar los datos requeridos de la transportadora por Cetesa.

Con base a la informacion administrativa que fue proporcionada por la empresa y gracias
a correos electrénicos de comunicacion entre Cetesa y las empresas vinculadas a la empresa, se
establecio el paso a paso para la vinculacion de empresas transportadoras con las cuales la
cementera terceriza el transporte de su mercancia, por lo que se hizo un diagrama del proceso y se
documento la informacion que las transportadoras deben enviar obligatoriamente a la empresa para
la vinculacion, asi se agiliza el proceso y se minimizan los errores por falta de documentacién
solicitada por parte de la organizacion, o demoras ocasionadas por informacion poco clara y
precisa. Mediante el Apéndice K. Documentacion requerida para la vinculacion de
transportadoras, es posible observar en la primera pagina el diagrama del proceso y en las
siguientes los documentos requeridos. Teniendo en cuenta que este proceso de vinculacion solo se

realiza si es necesario y si se va a transportar con esa empresa tan pronto se haga la vinculacién.

La informacion queda documentada y al momento de empezar el proceso de vinculacion
de una nueva transportadora, desde la empresa se envia el documento que contiene la informacion
detallada con las especificaciones de cada documento y una imagen a modo de ejemplo de cada
especificacion, esperando recibir la totalidad de los documentos solicitados cumpliendo los

requisitos especificados.
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6.3 Mejoras para el proceso de distribucién

6.3.1 Metodologia para establecer el origen del despacho, por linea o por bodega.
El despachar mercancia lo mas equitativamente posible desde los dos tipos de origen tanto
linea como bodega permitira un mayor aprovechamiento de los recursos fisicos, humanos y de

tiempo sin subutilizar o sobrecargar alguno de los origenes de despacho.

La decision de enviar a linea o bodega los vehiculos que estan en turno para ser cargados
y puestos en distribucion de los productos es realizada por las auxiliares de bascula. Para la toma
de esta decision de una manera acertada, y en miras de tener una buena utilizacién de los recursos
tanto de bodega como de linea se crea la hoja de Excel llamada “Instruccion de prioridades cargue”
que va a ser llenada por parte de los encargados de bascula y empaque de linea y se establece que
la determinacion sea tomada mediante el analisis de dicho documento compartido en linea y la
herramienta para control de inventario desarrollada como mejora en el proceso de almacenamiento

de este proyecto de grado (véase numeral 6.1.4) y utilizada por los trabajadores de bodega.

Estos documentos se mantienen actualizados en el OneDrive de la empresa al que tienen

acceso los trabajadores de bodega, empaque y bascula.

El proceso para definir el lugar de cargue es el siguiente:

Cada vez que se vaya a asignar algun despacho, analizar en el documento instruccién de
prioridades el nivel de ocupacion en el cargue por linea. En la figura 53 se puede observar el
documento mencionado, alli se relaciona fecha de cargue, placa del vehiculo, turno, material a
cargar, cantidad de bultos, y la linea de cargue, las cuales L1y L2 corresponden a las planchas y
L3y L4 a carrozados. El Gltimo paso lo realiza el area de empaque que va resaltando los vehiculos

que van cargando.
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Figura 53

Instruccion prioridades de cargue

Instruccion Prioridades Cargue <@ O Buscar herramientas, ayud
v fx

A B C D E F G | H
13/01/2024 LIK691 16 UG * 50K 665 L4
13/01/2024 TIA969 17 UG * 42,5K 800 L3
13/01/2024 MQM415 18 | TOPEX 720 L2
13/01/2024 $5T020 19 | TOPEX | 700 L2
13/01/2024 SKB894 20 UG * 50K 200 L3
13/01/2024 YHK185 21 UG * 50K 700 L3
13/01/2024 UFE845 22 |  UGTOPEX 370 L2
13/01/2024 SKM913 23 UG * 50K 630 L2
13/01/2024 SWN763 24 UG * 50K 700 L3
13/01/2024 TPZ766 25 UG * 50K 700 L3

13/01/2024 26 UG * 50K 700 L2
13/01/2024 27 UG * 50K 680 L3
13/01/2024 28 UG * 50K 665 L3
13/01/2024 29 UG * 50K 700 L3
13/01/2024 30 UG * 50K 630 L3
14/01/2024 UG * 50K
14/01/2024 UG * 50K

14/01/2024

En la asignacion de cada vehiculo a despacho por linea o bodega, revisar la hoja de
existencias de la herramienta de inventarios de bodega mostrada en la figura 54, donde se mostrara

si para el pedido a despachar hay suficiente mercancia en bodega.

Figura 54

Existencias en bodega

Codigo Producto Existencias en bodega Médulos posibles de ubicacién Médulo Cédigo Producto Existencias  Capacidad (bultos) Ocupacién T
700102 UG 50 KG 0'1,2,3,4,7,8,9,11,12,13,14,15 Médulo 1 700102 UG 50 KG 0 5760 0% 0
700104 ART 50 KG 0" 5 Médulo 2 700102 UG 50KG 0 5760 0% 0
700175 UG 25 KG o” 6, Médulo 3 700102 UG 50 KG 0 5760 0% 0
Modulo 4 700102 UG 50KG 0 5760 0% 0
Médulo 5 700215 ART 50 KG 0 5760 0% 0
Médulo 6 700175 UG 25 KG 0 5760 0% 0
Médulo 7 700102 UG 50KG 0 5760 0% 0
Médulo 8 700102 UG 50 KG 0 5760 0% 0
Médulo 9 700102 UG 50 KG 0 5760 0% 0
Médulo 10 No conforme 0 5760 0% 0
Médulo 11 700102 UG 50 KG 0 5760 0% 0
Médulo 12 700102 UG 50KG 0 5760 0% 0
Médulo 13 700102 UG 50 KG 0 5760 0% 0
Modulo 14 700102 UG 50KG 0 5760 0% 0
Médulo 15 700102 UG 50 KG 0 5760 0% Q,

Cuando no sea posible obtener informacién actualizada de los documentos, ya sea por

fallas en la red o demoras en la digitalizacion de la informacidn, las auxiliares de bascula deberan
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comunicarse con los trabajadores de linea y los de bodega para obtener informacion sobre la

posibilidad de despachar desde linea o el almaceén.

Por medio de las siguientes fotografias presentadas en la figura 55, es posible observar la

socializacion de la mejora 'y la implementacion de esta por parte de las auxiliares de bascula.

Figura 55
Metodologia para establecer el origen de despacho

Socializacion de la mejora

N

6.4 Mejoras para el proceso de planeacion de operaciones
6.4.1 Disefio de diagramas de los procesos logisticos
El disefio de diagramas de procesos en las organizaciones permite ver de forma clara y

concisa los detalles y el orden en la realizacién de las tareas, de esa forma se entiende mas
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facilmente las actividades a realizar, y se vuelve mas sencilla la explicacién y la induccién para el
aprendizaje de la realizacion adecuada y organizada de los procedimientos. Asi se optimizan los
tiempos de explicaciones, mejora la comunicacion entre las areas organizacionales y permite la

observacion y deteccion de errores, opciones de mejora 'y hacer seguimiento de los procedimientos.

Por ello la realizacion de diagramas que proporcionen un andlisis a los diferentes procesos
que se realizan en el almacenamiento, gestion del transporte, distribucion y planeacion de

operaciones permite conocer y controlar las actividades que se deben realizar.

Para llevar a cabo el disefio de los diagramas, se realizaron entrevistas a los trabajadores
de cada area, se analizaron paso a paso los procedimientos que se desarrollan en la ejecucion de
cada proceso logistico, se analizaron documentos organizacionales y se realizaron los diagramas
que se presentan en el Apéndice L. Diagramas de procesos Cetesa, posteriormente se expusieron
a los empleados del area logistica de la empresa destacando su importancia en la induccion a

nuevos trabajadores y se hizo entrega del documento a la empresa.

7 Disefo de indicadores de seguimiento

7.1 Utilizacion de la capacidad de bodega pulmon
Tabla 13

Indicador para medir la utilizacién de bodega pulmén

Indicador: Utilizacion de la capacidad del almacén

Férmula Unidades de productos almacenados

, * 100
Total de capacidad en bodega

Definicion Es la ocupacion de productos almacenados en la bodega pulmén, con
relacion al total de capacidad que posee el almacén. Cuando el valor
resultado se aproxime mas a 100% indica que el espacio del almacén se
estd aprovechando maés efectivamente.
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Objetivo Calcular el porcentaje de ocupacion de productos respecto al total de
capacidad de bodega.

Periodicidad Semanal

Responsable Auxiliar de distribucion.

Utilidad Suministra informaciéon de la utilizacién del espacio de bodega pulmon

Unidad de medida Porcentaje.

Meta Se busca que la utilizacion este entre 87%-95%.

7.2 Exactitud de inventario
Tabla 14

Indicador para medir la exactitud de inventario

Indicador: Exactitud de inventario

Férmula |Productos en el sistema — Total de productos auditados |
Productos en el sistema
* 100
Definicion Es la relacion de los productos registrados en el sistema
Objetivo Comparar la veracidad del ingreso de productos en el sistema respecto
al total de productos auditados en bodega.
Periodicidad Semanal
Responsable Auxiliar de distribucion.
Utilidad Suministra informacion de utilizacion del espacio de la bodega pulmoén
Unidad de medida Porcentaje.
Meta Se busca que la exactitud sea total

7.3 Vejez de inventario
Tabla 15

Indicador para medir la vejez de inventario en bodega

Indicador: Vejez de inventario

Férmula Unidades no conformes + obsoletas + vencidas
. - - * 100
Unidades disponibles en bodega

Definicion Es la ocupacion en bodega de los productos no conformes o que tienen
que ser reprocesados por dafios, vencimiento o mal estado.

Objetivo Controlar la cantidad de mercancia almacenada en bodega que por
alguna razon no puede ser comercializada.

Periodicidad Mensual

Responsable Auxiliar de distribucién
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Utilidad Suministra informacién sobre la mercancia almacenada en bodega con
el fin de tomar acciones que permitan la minima cantidad de productos
que por diferentes razones no pueden ser despachados antes de
reprocesarlos.

Unidad de medida Porcentaje.

Meta Se busca que la vejez de inventario sea menor al 7%

7.4 Devoluciones de mercancia
Tabla 16

Indicador para medir las devoluciones e inconvenientes con la mercancia

Indicador: Devoluciones e inconvenientes con la mercancia

Férmula Toneladas con inconvenientes

* 100
Total de toneladas despachadas

Definicion Es la proporcion de mercancia que presenta defectos o alguin
inconveniente al momento de ser entregada, es devuelta y muestra
quejas por parte del cliente por su estado en relacion con el total de
toneladas despachadas en la empresa.

Obijetivo Calcular la cantidad de mercancia que presenta quejas por parte del
cliente.

Periodicidad Mensual.

Responsable Auxiliar de distribucién.

Utilidad Brinda informacion sobre los productos que tienen fallos para la

posterior toma de decisiones que eliminen las causales de los defectos y
perfeccione el estado de entrega de mercancias al cliente.

Unidad de medida Porcentaje.
Meta Se busca que los inconvenientes representen menos del 5% del total
despachado.

7.5 Nivel de participacion de flota propia
Tabla 17

Indicador para medir el nivel de participacion de la flota propia

Indicador: Nivel de participacion de la flota propia

Férmula Despachos realizados con flota propia T
*

Total de despachos
Definicion Es el porcentaje de despachos que son realizados por parte de la flota
propia.
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Objetivo Calcular el porcentaje de participacion de los vehiculos propios

Periodicidad Mensual.

Responsable Auxiliar de distribucion

Utilidad Suministra informacion de la utilizacion de vehiculos propios en los
despachos

Unidad de medida Porcentaje.

7.6 Sobrefletes
Tabla 18

Indicador para medir la cantidad de sobrefletes

Indicador: Sobrefletes

Formula Cantidad de despachos pagados con sobreflete
Total de despachos * 100

Definicion Es el nivel en que se repite el pago de sobrefletes en los despachos
realizados.

Objetivo Calcular el porcentaje de pago de sobrefletes

Periodicidad Mensual.

Responsable Auxiliar de distribucion

Utilidad Suministra informacion sobre la generacidn de pagos con sobrefletes en
los despachos de pedidos.

Unidad de medida Porcentaje.

Meta Se busca que el porcentaje de sobrefletes sea menos del 10%

7.7 Entrega de pedidos oportunamente
Tabla 19

Indicador para medir la entrega de pedidos oportunamente

Indicador: Entrega de pedidos oportunamente

Férmula Pedidos entregados en la fecha pactada + Pedidos entregados antes de la fecha
Total de pedidos despachados
* 100
Definicion  Es la tasa de entrega de pedidos a tiempo que realiza la empresa
Objetivo Medir la puntualidad en la entrega de los pedidos al cliente

Periodicidad Mensual.

Responsable  Auxiliar de distribucion

Utilidad Suministra informacién sobre el cumplimiento de fechas en las entregas de los pedidos
despachados.
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Unidad de Porcentaje.
medida
Meta Se busca que la tasa de entrega oportuna sea superior al 75%

7.8 Entrega de pedidos fuera de tiempo
Tabla 20

Indicador para medir la entrega de pedidos fuera de tiempo

Indicador: Entrega de pedidos fuera de tiempo

Férmula Pedidos entregados despues de la fecha pactada 100
F'3
Total de pedidos despachados
Definicion Es el nivel de incumplimiento de la fecha de entrega en el despacho de
pedidos.
Obijetivo Medir la impuntualidad en la entrega de los pedidos al cliente.
Periodicidad Mensual.
Responsable Auxiliar de distribucién
Utilidad Suministra informacion sobre el incumplimiento de fechas en las
entregas de los pedidos despachados.
Unidad de medida Porcentaje.
Meta Se busca que la tasa de entrega inoportuna sea inferior al 15%
7.9 Despachos por origen de bodega
Tabla 21
Indicador para medir la cantidad de despachos realizados desde bodega
Indicador: Despachos por origen de bodega
Formula Despachos realizados desde bodega e
*
Total de pedidos despachados
Definicion Es el nivel de utilizacion de la bodega para el despacho de mercancia desde
ese origen.
Objetivo Medir la participacion de los despachos desde bodega respecto al total de
despachos.
Periodicidad Mensual.
Responsable Auxiliar de distribucion
Utilidad Suministra informacion sobre el aprovechamiento de bodega para el despacho

de mercancia.
Unidad de medida Porcentaje.
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Meta Se busca que la tasa de despachos por origen de bodega esté entre el 40% y
50%

Por medio del Apéndice M. Analisis de indicadores, es posible observar la medicion y
seguimiento que se realiz6 a las mejoras asi como el andlisis de la informacion procesada por

dichos indicadores.

8 Elaboracion de manuales de procedimientos y funciones

La implementacion de manuales de procedimientos y funciones en las empresas facilita el
conocimiento de los procesos que realiza cada trabajador y optimiza los procesos de induccion a
trabajadores. Un manual con la descripcion de las funciones que realiza cada cargo, los estudios y
experiencia requerida y las habilidades solicitadas para el desempefio del puesto, permitira el

contrato de personal idéneo y capaz para los diferentes empleos.

Inicialmente, para documentar la informacién de las funciones y procedimientos que se
realizan en cada proceso logistico, se realizaron observaciones de la realizacién de estos procesos,
se listaron los diferentes puestos en cada area, y luego se procedio a preguntar sobre las funciones
que desarrollan las persona en su empleo, tomando la informacién recolectada para la elaboracion

de los manuales de procedimientos.

Con ayuda de los superiores de cada cargo, se recolecto la informacion de la importancia
del cargo, el tiempo de adiestramiento, los valores, aptitudes, conocimientos y experiencia que se

requieren para desarrollar las labores relacionadas al puesto.

Al tener la informacion adquirida en la cementera y junto a los datos investigados en relacion con

el tema, se procede a reunir la informacion total en los manuales de funciones y de procesos y
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procedimientos que se presenta en el Apéndice N. Manuales de funciones, de procesos y

procedimientos.

9 Socializacién de las mejoras

Al finalizar el desarrollo e implementacion de las mejoras que fueron aprobadas por la
empresa, se procedio a realizar una socializacion de lo que se hizo durante todo el proceso del
trabajo de grado, mostrando desde el inicio con el hallazgo de las posibilidades de mejora,
realizacion de las propuestas, desarrollo, implementacién y seguimiento, asi como la presentacién
de los indicadores para dar seguimiento a los procesos logisticos.

Figura 56

Registro de asistencia a la socializacion final

REGISTRO DE ASISTENCIA b
Vecha: 270001 Versita 3 | Pigima 1 de1 veilinion
A RATABSY Socializacion trabajo de grado Mejoramiento y nfslmclurnck\n de los procesos loglsticos de la empresa Cementos
Tequendama SAS.
INsTRUCTOR: Tatlana Pinto 0] |recna: 10/01/2024
(] [inensibab: ™
siohi -
No. NOMBRE CARGO FIRMA
1 MARTINEZ GUZMAN NANCY MILENA AUXILIAR DF: BASCULA ¥ DESPACHO
1| x LOZANO BUCURU MARIA HELENA AUXILIAR DE BASCULA ¥ DESPACHO o Hgens Lo 10 -
) MEDINA QUEVEDO DANIEL ARMANDO AUXILIAR DE PATIO
4 PICO URANGO DANIEL ENRIQUE AUXILIAR DE PATIO AT
s| oy BAQUERO HERNANDEZ JULIAN STIFFEN AUXILIARDE PATIO
6 PERA CONTRERAS NESTOR HARVEY CONDUCTOR DE CAMION SENCILLO
7 MORENO GONZALEZ EDGAR LEONARDO CONDUCTOR DE CAMION SENCILLO
s | s CASAS CUERVO OMAR ALBEIRO CONDUCTOR DE CAMION SENCILLO "
9| CRUZ BUITRAGO MIGUEL ANTONIO CONDUCTOR DF TRACTOMULA
0| x ALVAREZ PIRACHICAN JIMMY ANDRES CONDUCTOR DE TRACTOMULA Ve A Loty
" BELTRAN GAITAN JAVIER LEONARDO CONDUCTOR DE TRACTOMULA T
12 DE DIOS GOMIZ JOSE RODOLFO CONDUCTOR DE TRACTOMULA DE PATIO -
13 VELASQUEZ ASCUNTAR ALVARO ERNESTO | - CONDUCTOR DE TRACTOMULA DEPATIO | ¢ orp
| x BOTERO RIVERA RAFAEL RICARDO JEFE DE DISTRIBUCION % e
15| x CONTRERAS GARZON DARWIN EDUARDO OPERADOR DE EQUIPO 4” fé/z';,
16 ROJAS BAQUERO JEFERSON ESNEIDER OPERADOR DE EQUIPO i
vy BALLEN AMAYA JUAN GABRIEL SUPERVISOR DE DISTRIBUCION o &) &}.”( )
| ¢ SEGURA JEISSON ALBERTO SUPERVISOR D& DISTRIBUCION

(=



MEJORAMIENTO DE PROCESOS LOGISTICOS DE CETESA SAS 113

Mediante la siguiente figura 56 es posible observar la lista de asistencia tomada en la

socializacion final del proyecto de grado.

10 Conclusiones

El desarrollo del diagnostico empresarial ejecutado en Cementos Tequendama SAS
permitié conocer la situacion actual y el funcionamiento de los procesos y procedimientos
realizados en las diferentes areas logisticas, de esa manera se pudo examinar a profundidad las
fallas observadas durante el acercamiento principal a la empresa y el conocimiento de otras
opciones de mejoras. Por medio de este analisis profundo tanto cualitativo como cuantitavo, fue
posible el andlisis y la proposicion de mejoras que fueron presentadas y avaladas para su desarrollo

y posterior ejecucion en la empresa.

Analizando el proceso de almacenamiento de la cementera se observé una opcién de
mejora con respecto a la no estandarizada distribucion, por ello se desarrollé la tercera mejora de
este proyecto referida a la redistribucion de los productos en la bodega pulmon; se determiné que
no se estaba usando adecuadamente la capacidad de este espacio y que no existia una modulacion
estandar por producto. La propuesta fue designar a los 15 modulos disponibles un producto
especifico lo que genero reduccion de desplazamientos en el montacarga y a su vez mayor
productividad, ya que los cargues por bodega aumentaron en cantidad, al disminuirse el 10% del

tiempo por desplazamiento del montacargas en el almacén por cargue.

Con el analisis del proceso de gestién del transporte el principal hallazgo encontrado

mediante la realizacion del diagnéstico fue el causado por los sobre fletes pagados por la
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organizacion, por lo que el realizar una base de datos actualizada basandonos en datos de fletes
pagados el afio anterior, datos actuales proporcionados por Sicetac, informacion de kilometros y
con la ayuda y experiencia de los miembros del area, se realiz6 una herramienta que al
proporcionar el destino a donde se dirige el despacho, arroja la informacién sobre costos por
toneladas de acuerdo al tipo de vehiculo con el que se transporta a dicho destino. Presentandose
un costo del flete por destino con igualdad de condiciones para las empresas transportadoras. Con
esta mejora se disminuyd el 5% en la cantidad de sobrefletes lo que indica menos sobrecostos y

gasto de tiempos en la autorizacion de los sobrefletes.

En la investigacion que se realiz6 del proceso de planeacion de operaciones se realizaron
hallazgos sobre la no existencia de diagramas de procesos, los cuales gracias al estudio de cada
area se desarrollaron y se hizo entrega de dicho documento que facilita la identificacion de
procesos y el conocimiento por parte de los trabajadores del paso a paso que se sigue para el

desarrollo de las actividades logisticas de la organizacion.

El poner en practica una buena comunicacion entre las diferentes &reas empresariales
permite el funcionamiento logistico apropiado y eficiente, una correcta ejecucion de los procesos,
ademés del adecuado y necesario flujo de informacion facilitando la toma de decisiones y

favoreciendo la optimizacion de los recursos y disminucion de los desperdicios de tiempo.

Para el desarrollo de los manuales analizamos que a pesar de que la empresa cuenta con
una estructura organizacional bien definida y se tienen los niveles jerarquicos establecidos, para el
area de distribucion y las areas involucradas en este proyecto, existe poca informacion
documentada acerca de las funciones especificas, perfiles de empleados, experiencia y estudios ya
que en la empresa no existia manuales de funciones, procesos y procedimientos. Por lo que se opto

por definir estos manuales, con las funciones reales, el nombre de cargo al que pertenecen e
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informacion relevante, esperando que a futuro los nuevos colaboradores que lleguen tengan claras
su funciones al ingresar a la compafiia y se evite asignar funciones a otros cargos recargando el

trabajo de alguien mas.

Posterior al estudio del proceso logistico de distribucion y el hallazgo del principal
problema enfocado en el despacho por linea o bodega no establecido y luego de la implementacién
de la metodologia para establecer el origen de despacho, se pudo evidenciar un aumento del 17%
en la cantidad de despachos realizados desde bodega a comparacion de los despachos realizados

antes de la mejora.

La documentacion del proceso de vinculacion de transportadoras y el disefio de los
diagramas de procesos ha facilitado el conocimiento de los pasos para cada proceso por parte de

los trabajadores y ha optimizado el desarrollo de los procedimientos.

11 Recomendaciones

Se recomienda a Cetesa analizar la posibilidad de aumentar la cantidad de flota propia, ya
que en ocasiones cuando los vehiculos estan ocupados para realizar el siguiente despacho y las
transportadoras no quieren realizar el transporte por su destino, estos pedidos se demoran mas
tiempo en ser despachados por lo cual se presentan entregas de pedidos tardias a los clientes y por

ende su insatisfaccion.

Se recomienda a la empresa la realizacion de planes de ventas no solo a corto plazo, sino a
mediano y largo plazo también para poder de alguna manera proyectarse y prepararse

adecuadamente para la produccion y distribucion eficiente de dicha venta de mercancia.
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Se recomienda el uso y estudio continuo de los indicadores disefiados para dar seguimiento
a las mejoras y a los procesos logisticos de la cementera, esto les permitird medir y controlar el
desarrollo de las actividades en estas areas en busca siempre de la mejora continua y el crecimiento
empresarial. Ademas de la creacion de nuevos indicadores de acuerdo con los cambios tanto

internos de la empresa como externos en el sector de cementos.

Se sugiere a Cetesa a largo plazo la posibilidad de adquirir y ubicar en linea una maquina
para paletizado automaético de los sacos de cemento, que permitira la estandarizacion en el estibado
de los bultos, disminuyendo la posibilidad de mala ubicacion y defectos por rotura, ademas
proporcionard un mayor desempefio y rapidez en el estibado de mercancia para despacho o traslado

a bodega.

Se recomienda a la empresa que continue la implementacion y seguimiento de las mejoras
realizadas durante el desarrollo de este proyecto con el fin de continuar teniendo un mayor control

sobre cada uno de los procesos logisticos intervenidos.
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