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INTRODUCCION

El Ecuador desde hace mas de 40 aflos cuenta con empresas especializadas en la
produccion y venta de productos laminados en caliente, entiéndase como laminado
al proceso siderargico de conformado o deformacion utilizado para elaborar
productos metalicos alargados de seccion transversal constante, conocidos en el
medio como barras o varillas de acero, en funcion de la forma fisica final, al contener
muescas se les denominara en adelante como Barras de acero corrugadas o varillas
de acero corrugadas, las mismas que son las mas conocidas y comercializadas en el

medio y en el exterior.

Este material es empleado y demandado ampliamente por el sector constructor y
ferretero del pais, no obstante y pese a la buena calidad de los productos que
actualmente producimos, el mercado de exportacién durante los ultimos afios no ha
tenido un incremento considerable y dicho material no ha trascendido dentro de los
productos terminados requeridos por el mercado internacional, parte de este
particular se debe a los problemas de logistica integral y documentaria que se

manejan al momento de realizar un proceso de exportacion.

Por otra parte los segmentos de mercado desatendidos por causa de ausencia de
procesos de fundicion en los mismos son temas que no han sido valorados
adecuadamente por las empresas ecuatorianas, por lo que son segmentos clave que
no han sido explotados y no han sido parte de una competencia leal donde esté
involucrado nuestro pais, aqui la vital importancia de este tema tanto para la
economia nacional como para el crecimiento econdmico individual de las empresas

siderurgicas locales.

El presente trabajo esté orientado a analizar cuéles son los problemas que enfrenta
en cuanto a tratamiento productivo, documentario y sobre todo logistico el proceso
de distribucion fisica internacional del producto, con el objeto de plantear posible
soluciones que en mediano a largo plazo se vean reflejadas en el incremento de la
demanda internacional del mismo y por ende un aporte a la economia empresarial y

nacional toda vez que la industrializacion combinado con la globalizacion y la



internacionalizacién de los productos son los mecanismos mas adecuados para

desarrollar el pais y mejorar su economia.

Para esto se parte de esquematizar el proceso de fabricacién de varilla corrugada,
adicional a esto se analiza el proceso de exportacion con el objeto de validar los
principales problemas a los que se enfrenta el proceso descrito, obtener
observaciones concluyentes que desemboquen en posibles soluciones puntuales y
eficientes que conlleven a generar de este problema una mejor alternativa de
negocio y por ende la apertura de mercados internacionales de productos no
tradicionales de exportacion para nuestro pais.

La metodologia empleada para este proyecto se basa en una investigacion de tipo
cualitativa, ya que es un tema poco estudiado que busca recabar a fondo el tema de
la distribucion fisica internacional de la varilla corrugada y se centra en tratar de
descubrir los problemas planteados y las posibles soluciones al respecto ademas de
cotejar con las hipétesis tentativamente planteadas de una experiencia del tipo

observativo.

Por otra parte se realizara una investigacion del tipo exploratorio para encontrar las

causas Y soluciones al planteamiento del problema de la investigacion.

Para el presente se emplean fuentes de informacion primarias como: Libros sobre
produccion de acero y derivados, libros sobre distribucion fisica y logistica, libros de
comercio exterior y aduanas, manuales operativos de una planta siderurgica,

publicaciones y revistas Especializadas.

Y las siguientes fuentes de informacion secundarias: Directorios de operadores de
comercio exterior, catadlogos de productos siderurgicos, fichas técnicas, manuales de

procedimientos generales y otras fuentes.
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CAPITULO | ANTECEDENTES

1.1 ANTECEDENTES GENERALES DE LA INVESTIGACION

La Distribucion Fisica tiene por finalidad descubrir la solucion mas satisfactoria para
llevar la cantidad correcta de producto desde su origen al lugar adecuado, en el
tiempo necesario y al minimo costo posible, compatible con la estrategia de servicio
requerida.

El sistema de Distribucion Fisica trata todo lo relacionado con el movimiento del
producto desde el productor hasta el usuario final, incluyendo las etapas
correspondientes a depositos regionales o terminales y/o canales indirectos

utilizados.

FUNCION

Es guardar el equilibrio que debe existir entre los términos contractuales y su
cumplimiento en funcién de los canales de distribucién, precios, tiempos y gestion
operativa, y su proyeccibn a mediano plazo en concordancia con la politica

empresaria.

EL CAMPO

La Distribucion Fisica Internacional se extiende sobre un campo muy amplio, y no
solo sobre el transporte propiamente dicho.

Antes del transporte, hay que realizar opciones sobre la forma de transporte, sobre
la tecnologia de éste y sobre el itinerario.

Otros factores que forman parte integrante son:

o El acondicionamiento.

o Por el tipo de producto de grandes medidas y peso, un factor determinante es
el peso y volumen de la carga respecto al embalaje.

o Los transportes complementarios hasta el puerto o el aeropuerto de

embarque.
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o Las manipulaciones y los puntos de depdsitos intermedios.
o Las formalidades de despacho de Aduana a la salida del pais exportador y a

la entrada del pais importador.

o Los derechos y tasas de Aduana que deben pagarse segun el INCOTERM
aplicado.
o Las medidas pararancelarias propias de este tipo de producto como son:

certificado de origen, certificado de calidad y cumplimiento de las normas que
rigen el comercio internacional de productos laminados en caliente segun su
utilizacion tales como NTE INEN102, RTE INENO16, NTE INEN2167, y la

documentacion respectiva de homologacion a la norma internacional ASTM.

o El seguro de transporte.
o Las modalidades de entrega desde el puerto o el aeropuerto de llegada.
o La seleccidn y el control del personal de servicio durante el desplazamiento

de la mercancia.

o La seguridad de pago.

OBJETIVO DE LA DISTRIBUCION FISICA:

Importancia del tiempo y lugar:

La utilidad de un producto depende no solamente de su forma (caracteristicas
fisicas), sino de dénde esta y de si se halla en un lugar dado en el momento en que
se lo necesita.

Alcance de la Distribucion Fisica:

El sistema de la Distribucion Fisica se refiere a la parte del sistema de
abastecimiento concerniente al movimiento del producto desde el fabricante hasta el

cliente o consumidor, e incluye:

e Transportes, locales, nacionales e internacionales
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e Almacenamiento del producto:
e Capacidad de transformaciéon y elaboracién: Satisfacer las fluctuaciones en la
demanda total y los cambios verificados en la demanda de distintos productos.

e Sistemas de Comunicacion : Esta dirigido mediante una red de comunicaciones

y un subsistema de control

e Sistemas de Control: El subsistema de control se basa en esas comunicaciones
y registros para la apertura de pedidos o traslados de materiales, su eficiencia es

indispensable para el correcto funcionamiento del sistema.

Relacién con funciones directas:

El manejo de un sistema de Distribucién Fisica se relaciona con varias funciones
directas. Entre las funciones hallan: - compras de materia prima, transporte de la
materia  prima, produccion, transporte, finanzas, aduanas, seguridad

comercializacion, entrega.

Es sumamente importante asegurar la carga, por lo general se emplea un seguro
contra todo riesgo, ya que pese a las dimensiones de la carga y peso de la misma se
ha dado casos de perdida por robo ya que es un material muy facilmente

comercializable.
Puede resultar dificil establecer, entre todas las funciones de un sistema operativo

total, cuél de ellas conduce a una mayor efectividad de los costos.

Esto nos lleva a determinar dos hipotesis referentes al sistema de produccion y

distribucion fisica internacional de la varilla corrugada de exportacion:
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e Los sistemas productivos de las empresas siderurgicas en el pais afectan la
consecucion de resultados adecuados en el proceso de comercializacion y

apertura de mercados internacionales.

e Los sistemas de distribucién fisica internacional de productos siderurgicos
poseen problemas de tipo estructural y operativo considerando las
caracteristicas propias del producto y la ausencia de sistemas operativos
establecidos para estos procedimientos de comercio exterior.

1.2 ANTECEDENTES DEL PRODUCTO

A continuacion se detalla las principales especificaciones del producto a analizar
conocido como varilla corrugada para exportacion.

Descripcion

Es una varilla de acero de seccién circular, con resaltes transversales que asegura
una alta adherencia con el concreto, laminadas en caliente y termotratadas que
garantizan mayor flexibilidad y seguridad que el acero comun, Puede ser soldable en

caso de que la estructura asi la requiera.

Estas varillas se encuentran marcadas con las letras ADELCA — AS
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Usos

Principalmente como refuerzo en estructuras de hormigbn armado.

Presentacién

Varillas Rectas.- Se producen en longitudes estandar de 6, 9 y 12 metros.

Longitudes especiales bajo pedido.

Se suministra en paquetes de 2.2 toneladas (50 quintales aproximadamente), la
varilla de exportacion es la de 12 metros, y en promedio en cada paquete caben 210

a 220 varillas.
Fuente: catalogo de productos Adelca

Sl dimensiones y especilicaciones técnicas

DIAMETRO
mim kg/m kg/6m kg/om kg/12m
] 0,395 2,370 3,555 4,740
10 0617 3,702 5,553 7404
12 0,888 5328 Fa92 10,656
14 1.208 72458 10,872 14,4096
16 1,578 9468 14,202 18,936
18 1,593 11,5288 17,982 238976
20 2466 14,706 22194 29502
22 2,984 17,504 26856 35808
25 3,853 23118 34677 46236
28 4,834 29,004 43,506 58,008
E¥] 5313 37878 56817 75,756
Tolerancia de longitwd: + - S0mm
DOBLADO A 1802
PROPIEDADES MECAMNICAS daM/mm? kgf/mm? Diimetrnm nominal (d) Didmetro del mandril
Limite de fluenda minimo 41,2 42 8- 18 3d
Limite de fluencia maximo 53,9 55 20- 25 Ad
Resistencia a la traccién minima 549 56 28- 32 fd
ALARGAMIENTO [%)MINIMO CON PROBETA Lo = 200 mm
Diametre nominal (mm) %
§- 20 14

221= 32 12



16

1.3 ANTECEDENTES DEL MERCADO DE EXPORTACION

El producto de exportacion de clasifica en la partida arancelaria 7214.20.00.00 que

corresponde a:

-Barras de hierro o acero sin alear, simplemente forjadas, laminadas o extrudidas, en

caliente, asi como las sometidas a torsion después del laminado

- - Con muescas, cordones, surcos o relieves, producidos en el laminado o sometidas a

torsién después del laminado.

B e Tl W W W W

o A A v Y VO

El mercado de exportacion del producto se encuentra monopolizado por las 3 acerias que
funcionan en nuestro pais, Adelca, Andec y Novacero, en las estadisticas publicadas

durante los ultimos 2 afios se puede apreciar lo siguiente :
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ANO 2009
SUBPARTIDA FOB - % / TOTAL FOB
DESCRIPCION NANDINA PAIS TONELADAS
NANDINA DOLAR -DOLAR
OTROS
CON MUESCAS, CORDONES, SURCOS O |PAISES Y
7214200000 |RELIEVES, PRODUCIDOS EN EL LAMINADO |TERRITORIOS (830.05 746.91 100.00
O SOMETIDAS NO
DETERMINAD
TOTAL
830.05 746.91 |100.00
GENERAL:
Q00
250
=200
1307 B OTROS PATS
00 1
650
aoo
OTEOS PATS
Fuente. Estadisticas por partida BCE
ANO 2010
SUBPARTIDA FOB - %/ TOTAL FOB -
DESCRIPCION NANDINA PAIS TONELADAS
NANDINA DOLAR DOLAR
CON MUESCAS, CORDONES, SURCOS O
7214200000 RELIEVES, PRODUCIDOS EN EL LAMINADO O |CHILE 1,739.38 1,296.20 |78.70
SOMETIDAS
PANAMA 400.01 257.04 15.61
COLOMBIA 110.57 72.55 4.41
PERU 30.01 21.36 1.30
TOTAL
2,279.95 1,647.14 100.00
GENERAL:
1,600
1,400

1,200
200 B PANAMA
500 B COLOLIBIA
400 | FERIT
200
0 | —

CHILE PAMNANSA COLOMBIA PERLI

Fuente. Estadisticas por partida BCE
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El mercado de exportacién esta concentrado en paises de la CAN y ALADI, ademas de
panama, se puede notar que los volimenes del afio 2009 son bastante bajos y para nada
muestran una tendencia o un sistema establecido de exportacion a determinados paises, lo
cual nos lleva a identificar que el producto como tal no esta considerado dentro de los

principales materiales de exportacién de nuestro pais.

Si bien es cierto en el afio 2010 se aprecia un incremento en el volumen de exportacion
bastante significativo, es una situacion atipica y dependiente del terremoto en Chile y el
inicio de las reconstrucciones de las ciudades afectadas por el mismo, referente a paises
de la CAN se puede determinar que existen picos de exportacién determinados por la
insuficiencia en produccion tanto de productos trefilados como laminados, sin embargo no
se aprecia periodicidad, esto en funcion de las barreras impuestas por los mismos pese a
qgue la calidad de los productos ecuatorianos muchas veces superan a los de los paises
exportadores.

El producto de exportacion tiene las siguientes ventajas para ingresar a mercados

internacionales:

e Homologacion de norma internacional ASTM 706, que regula la produccién y
comercializacion de varillas laminadas en caliente a nivel internacional.

e Ausencia de siderurgicas en algunos paises mencionados anteriormente lo cual
conlleva a una demanda insatisfecha del producto.

e Ubicaciéon de puertos que permiten una facilidad relativa en cuanto a la exportacion
de los productos.

De igual forma el producto tiene las siguientes restricciones en el ingreso al mercado

internacional:

e Barreras de entrada interpuestas por agentes externos y comerciantes mayoristas

asi como traders del producto en mencion en los mercados de interés.

e Aranceles que oscilan entre el 15y 20% en paises miembros de ALADI, sobre todo
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cuando no es aceptada la homologacién y la certificacion de calidad del producto

exportado.

e Restricciones en cuanto a elasticidad de la varilla, por diferencias con la norma
nacional aceptada, la cual maneja distintas concepciones con respecto a la nuestra

en paises como Chile y Paraguay.

De las investigaciones realizadas se ha podido igualmente determinar que existe una
demanda insatisfecha bastante atractiva en paises que no poseen siderurgicas, tales como
Bolivia, Uruguay y Paraguay, en ciertos paises centroamericanos se nota la presencia de
verdaderos emporios siderargicos tales como SIDOR de Venezuela, Arcelor Mittal en
Trinidad y Tobago, por lo cual no resultan atractivos para ingresar a competir y algunos
paises de la CAN poseen siderargicas, pero la infraestructura y necesidades reales de
estos paises, son muy superiores a la produccion nacional por ende requieren la
internacion de productos internacionales, tal es el caso de Colombia y Peru que son fuertes
mercados en la actualidad sobre todo en productos trefilados, entiéndase por trefilacion a
la operacién de conformacién en frio consistente en la reduccion de seccion de un alambre
o varilla haciéndolo pasar a través de un orificio cénico practicado en una herramienta
llamada hilera o dado, por ende los productos trefilados son los que se obtienen después
de pasar por el proceso antes descrito, entre los mas conocidos podemos citar clavos,

alambres, mallas, puas, entre otros de menor importancia comercial.

El mercado de varilla corrugada de exportacion deberia estar enmarcado a la

competencia directa buscando la obtencidon de pequefios nichos con una estrategia de
seguidor en cuanto a paises que poseen fundicidbn pero su produccién no abastece el
consumo local, mientras que para otros paises que no la tienen se deberia buscar el
ingreso en volumenes intermedios empleando una ventaja competitiva logistica por
cercania y un liderazgo en costos reforzado con la buena calidad que maneja nuestros

productos de acero.
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CAPITULO II: ANALISIS DEL PROCESO DE EXPORTACION

2.1 ANALISIS DEL PROCESO DE PRODUCCION

2.1.1 Antecedentes del proceso de produccion de varilla corrugada

Para comprender mas afondo el tema de produccién empezaremos por conceptualizar el
producto como tal, el ACERO material del que se encuentra elaborado la varilla corrugada,
es una aleacion de hierro y carbono, en la que el carbono se encuentra presente en un
porcentaje inferior al 2%, para obtener acero, se toma como materia prima el arrabio,
eliminando al maximo las impurezas de este, y reduciendo el porcentaje del principal
componente de la aleacién que es el carbdén. Esto de hace con el proceso de combustién

en el que se producen muchas reacciones quimicas.

El acero es una aleacién, es decir, un metal mezclado que se logra derritiendo y uniendo
diferentes materiales. Actualmente existen mas de 2.500 clases de acero estandar en todo
el mundo. Todos ellos estd hechos principalmente con lingotes de hierro que, a su vez,

estan conformados por el elemento hierro, mas un tres por ciento de carboén.

El lingote de hierro es extraido del hierro mineral en los altos hornos de las fundiciones,
luego es procesado en la aceria para obtener un acero con menos del dos por ciento de

carbon, esta baja proporcion suaviza el material, haciéndolo mas facil de procesar.

El desarrollo del horno de alta temperatura en el Siglo X1V, hizo posible que el hierro fuese
calentado hasta que tomara forma liquida (colada continua), pero la tecnologia solo
madura gradualmente, mientras que en el Siglo XVII aln se necesitaban ocho toneladas de
carbon para obtener dos toneladas de lingotes de hierro, actualmente necesitamos solo
alrededor de media tonelada de coque material empleado como carburante para producir
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10.000 toneladas de lingotes de hierro por dia.

Mientras buscaba un material resistente para la fabricacion de armas, Henry Bessemer
desarroll6 un nuevo procedimiento a mediados del Siglo XIX, el cual continuaria siendo
utilizado durante mucho tiempo. El proceso de Bessemer facilita la produccién de acero
mediante la utilizacién de la oxidacion, hasta ese momento, los trabajadores siderurgicos
debian revolver el acero fundido para separar los materiales de desecho, procedimiento
que implicaba un gran gasto de energia, actualmente, esto puede realizarse mediante
maquinaria especifica especializada y controlada por marcadores electronicos que miden
todas y cada una de las composiciones e indicadores mesurables del proceso de

produccion.

El proceso de Siemens-Martin de 1864, que hacia posible fundir el metal escarpado dentro
del acero, fue un importante hito dentro de la produccion siderargica, y la industria del
acero continu6 desarrollando procedimientos cada vez mejores, implicaron que cantidades
mucho mayores de acero de alta calidad, pronto pudieran ser fabricadas empleando menos

mano de obra y materiales consumibles o materias primas.

En 1850, cada trabajador siderurgico estaba produciendo ocho toneladas de lingotes de

hierro por afio y, veinte afios mas tarde, producirian diez veces esa cantidad.

En 1912, cientificos del grupo aleman de trabajadores siderurgicos Krupp, descubrieron
accidentalmente como fabricar acero a prueba de 6xido, también conocido como V2A o
acero inoxidable, este material esta compuesto por hierro, cromo y niquel, y se utiliza, por

ejemplo, en tecnologia médica.

Actualmente, el acero se ha convertido en un material de alta tecnologia, por ejemplo, el
acero conocido como HDS (de alta fuerza y ductilidad) hace posible las “zonas de pliegue
inteligentes”: la idea es que este material, que se deforma facilmente, se vuelve mas
resistente luego de una colision debido a transformaciones estructurales, por lo que brinda
una mayor proteccion. Las carrocerias de vehiculos confeccionadas con este “acero
deformante”, no solo incrementarian la seguridad, también serian particularmente livianas,

lo que contribuiria a disminuir el consumo de energia.
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2.1.2 Proceso de produccion

Para empezar, las materias primas (sean estas bien mineral de hierro o bien chatarra
férrea, segun el proceso) son convertidas en acero fundido, el proceso a base de mineral
de hierro utiliza un alto horno y el proceso con la chatarra férrea recurre a un horno de arco

eléctrico.

A continuacion, el arrabio se solidifica mediante moldeo en una maquina de colada
continua, se obtiene asi lo que se conoce como productos semiacabados, pueden ser
desbastes, si presentan un corte transversal rectangular, o blooms o palanquillas, si tienen
un corte transversal cuadrado, son los formatos que se utilizan para formar el producto

acabado.

Por ultimo, estos productos semiacabados se transforman, o "laminan” en productos

acabados, algunos reciben un tratamiento térmico, conocido como laminado en caliente.

Méas de la mitad de las chapas finas laminadas en caliente vuelven a ser laminadas a
temperaturas ambientes proceso laminado en frio, posteriormente pueden ser recubiertas

con un material protector anticorrosivo.
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Esquema grafico del proceso productivo.

Métodos de refinado de hierro.

Aunque casi todo el hierro y acero que se fabrica en todo el mundo se obtienen a partir de
arrabio producido en altos hornos, hay otros métodos de refinado del hierro que se han
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practicado de forma limitada. Uno de ellos es el denominado método directo para fabricar
hierro y acero a partir del mineral, sin producir arrabio, en este proceso se mezclan mineral
de hierro y coque en un horno de calcinacion rotatorio y se calientan a una temperatura de
unos 950 °C. el coque caliente desprende mondxido de carbono, igual que en un alto
horno, y reduce los 6xidos del mineral a hierro metélico. Sin embargo, no tienen lugar las
reacciones secundarias que ocurren un alto horno, y el horno de calcinacion produce la
llamada esponja de hierro, de mucha mayor pureza que el arrabio. También puede
producirse hierro practicamente puro mediante electrélisis, haciendo pasar una corriente
eléctrica a través de una disolucién de cloruro de hierro (ll), ni el proceso directo ni el

electrolitico tienen importancia comercial significativa.

Acero de Horno Eléctrico.

En algunos hornos el calor para fundir y refinar el acero procede de la electricidad y no de
la combustion de gas, como las condiciones de refinado de estos hornos se pueden regular
mas efectivamente que las de los hornos de crisol abierto o los hornos basicos de
oxigeno, los hornos eléctricos son sobre todo utiles para producir acero inoxidable y aceros
aleados que deben ser fabricados segun unas especificaciones muy exigentes, el refinado
se produce en una camara hermética, donde la temperatura y otras condiciones se

controlan de forma rigurosa mediante dispositivos automaticos.

En las primeras fases de este proceso de refinado se inyecta oxigeno de alta pureza a
través de una lanza, lo que aumenta la temperatura del horno y disminuye el tiempo
necesario para producir el acero, la cantidad de oxigeno que entra en el horno puede
regularse con precision en todo momento, lo que evita reacciones de oxidacion no

deseadas.
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En la mayoria de los casos, la carga esta formada casi exclusivamente por material de
chatarra. Antes de poder utilizarla, la chatarra debe ser analizada y clasificada, porque su
contenido en aleaciones afecta a la composicién del metal refinado, también se afiaden
otros materiales, como pequefias cantidades de mineral de hierro y cal seca, para
contribuir a eliminar el carbono y otras impurezas, los elementos adicionales para la
aleacion se introducen con la carga o después, cuando se vierte a la cuchara el acero
refinado.

Una vez cargado el horno se hacen descender unos electrodos hasta la superficie del
metal, la corriente eléctrica fluye por uno de los electrodos, forma un arco eléctrico hasta la
carga metdlica, recorre el metal y vuelve a formar un arco hasta el siguiente electrodo, la
resistencia del metal al flujo de corriente genera calor que, junto con el producido por el

arco eléctrico, funde el metal con rapidez.
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Proceso de Laminacién

El acero utilizado en la industria se puede encontrar en diversa variedad de formas y

tamafos, tales como varillas, tubos, chapas o en forma de perflesenHoen T.

Estas formas se obtienen en las empresas siderurgicas laminando los lingotes calientes o
palanquilla producto de un proceso inicial de fundicién de chatarra, o modelandolos de
algun otro modo. El acabado del acero mejora también su calidad, su resistencia a los
diferentes esfuerzos que puede ser sometido; todo esto se logra al refinar su estructura

cristalina por medio de un proceso denominado laminado.

El método principal de trabajar el acero se conoce como laminado en caliente, para

entender que es el laminado en caliente se debe definir primeramente lo que es laminado.

La laminacion del acero es la deformacién plastica de los metales o aleaciones, realizada

por la deformacion mecéanica entre cilindros.

En el proceso de laminado en caliente, el lingote colado se calienta al rojo vivo, en un
horno denominado foso de termodifusion (Fig.1), donde basicamente las palanquillas, se
elevan a una temperatura entre los 900°C y los 1.200°C. Estas se calientan con el fin de
proporcionar ductilidad y maleabilidad para que sea mas facil la reduccion de area a la cual

va a ser sometido.
Durante el proceso de calentamiento de las palanquillas se debe tener en cuenta:

« Una temperatura alta de calentamiento del acero puede originar un crecimiento
excesivo de los granos y un defecto llamado “quemado” del acero que origina

grietas que no son eliminables.

o Una temperatura baja de calentamiento origina la disminucion de la plasticidad del
acero, eleva la resistencia de deformacién y puede originar grietas durante la

laminacion.

Por tanto la temperatura 6ptima de trabajo no es un solo valor, sino que varia en cierto
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rango de temperatura entre un limite superior y un limite inferior.

Fig. 1. Proceso de termofusion

A continuacion del proceso de calentamiento se hace pasar los lingotes entre una serie de
rodillos metélicos colocados en pares que lo aplastan hasta darle la forma y tamafio
deseados.

La distancia entre los rodillos va disminuyendo a medida que se reduce el espesor del

acero.

El primer par de rodillos por el que pasa el lingote se conoce como tren de desbaste o de
eliminacién de asperezas, después del tren de desbaste, el acero pasa a trenes de
laminado en bruto y a los trenes de acabado que lo reducen a laminas con la seccién

transversal correcta o bien llamado barra o varilla de acero.

Los trenes o rodillos de laminado continuo producen tiras y laminas con anchuras
determinadas y formas solicitadas, pueden ser lisas, redondas, muescadas (corrugadas),
estos laminadores procesan con rapidez la chapa de acero antes de que se enfrie y no
pueda ser trabajada, las planchas de acero caliente de mas de 10 cm. de espesor se
pasan por una serie de cilindros que reducen progresivamente su espesor hasta unos 0,1
cm. y aumentan su longitud de 4 a 370 metros. Los trenes de laminado continuo estan
equipados con una serie de accesorios como rodillos de borde, aparatos de decapado o
eliminacién y dispositivos para enrollar de modo automético la chapa cuando llega al final

del tren.

Los rodillos de borde son grupos de rodillos verticales situados a ambos lados de la lamina
para mantener su anchura, mientras los aparatos de decapado eliminan la costra que se
forma en la superficie de la lamina apartandola mecéanicamente, retirandola mediante un

chorro de aire o doblando de forma abrupta la chapa en algin punto del recorrido, las
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bobinas de chapa terminadas se colocan sobre una cinta transportadora y se llevan a otro

lugar para ser recocidas y cortadas en secciones individuales.

A demas de las chapas de acero también se pueden producir perfiles con formas (en H, en
T o en L) esto se hace por medio de rodillos que tienen estrias que proporcionar la forma
adecuada (Fig.2.).

Fig. 2. Laminado de forma

2.2 ANALISIS DEL PROCESO ADUANERO Y DOCUMENTARIO PREVIO A LA
EXPORTACION

El proceso documentario inicia con el registro de exportador para lo cual se requiere:

« Contar con el Registro Unico de Contribuyentes (RUC) otorgado por el Servicio de
Rentas Internas (SRI).

o Registrarse en la Pagina Web del Servicio Nacional de Aduana del Ecuador
(SENAE).

Con el registro se debe presentar la Declaracién Aduanera Unica de Exportacién (DAU-

Exportacion), acompafada de los siguientes documentos :

e« RUC de exportador.
o Factura comercial original.

e Autorizaciones previas (cuando el caso lo amerite).
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« Certificado de Origen (cuando el caso lo amerite).
o Registro como exportador a través de la pagina Web del SENAE ( Servicio Nacional
de Aduana del Ecuador)

e Documento de Transporte.
El proceso aduanero de exportacion involucra dos partes:
Fase de Pre-embarque

Se inicia con la transmision y presentacion de la Orden de Embarque (régimen 15), que es

el documento que consigna los datos de la intencidn previa de exportar.

El exportador o el Agente de Aduana deberan transmitir electronicamente a la Corporacion
Aduanera Ecuatoriana la informacion de la intencion de exportacion, utilizando para el
efecto el formato electrénico de la Orden de Embarque, publicado en la pagina web de la
Aduana, en la cual se registraran los datos relativos a la exportacion tales como: datos del
exportador, descripcién de mercancia, cantidad, peso y factura provisional. Una vez que es
aceptada la Orden de Embarque por el Sistema Interactivo de Comercio Exterior (SICE), el
exportador se encuentra habilitado para movilizar la carga al recinto aduanero donde se
registrara el ingreso a Zona Primaria y se embarcaran las mercancias a ser exportadas

para su destino final.

Fase Post-Embarque

Se presenta la DAU definitiva (régimen 40), que es la Declaracion Aduanera de

Exportacion, que se realiza posterior al embarque.

Luego de haber ingresado la mercancia a Zona Primaria para su exportacion, el exportador
tiene un plazo de 15 dias habiles para regularizar la exportacion, con la transmisioén de la

DAU definitiva de exportacion.

Previo al envio electronico de la DAU definitiva de exportacion, los transportistas de carga
deberan enviar la informacién de los manifiestos de carga de exportacibn con sus

respectivos documentos de transportes.
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El SICE validara la informacion de la DAU contra la del Manifiesto de Carga. Si el proceso
de validacion es satisfactorio, se enviard un mensaje de aceptaciéon al exportador o agente

de aduana con el refrendo de la DAU.

Numerada la DAU, el exportador o el agente de aduana presentara ante el Departamento

de Exportaciones del Distrito por el cual salié la mercancia, los siguientes documentos:

e« DAU impresa.

e Orden de Embarque impresa.

o Factura(s) comercial(es) definitiva(s).
e Documento(s) de Transporte.

e Originales de Autorizaciones Previas (cuando aplique).

Adicional y dependiendo el caso y la decisibn de aduana se procede a una inspeccion
antinarcoticos con lo cual se emite la respectiva providencia y autorizacion para continuar

con los procesos subsiguientes.

2.3 ANALISIS DEL PROCESO DE DISTRIBUCION FiSICA DEL PRODUCTO

La Distribucion Fisica Internacional se extiende sobre un campo muy amplio, y no solo
sobre el transporte propiamente dicho, antes del transporte, hay que realizar opciones

sobre la forma de transporte, sobre la tecnologia de éste y sobre el itinerario.

Otros factores que forman parte integrante de la DFI de la varilla corrugada en el proceso

de exportacion son:

e El acondicionamiento.

e El embalaje.

e Los transportes complementarios hasta el puerto o el aeropuerto de embarque.
e Las manipulaciones y los puntos de depdsitos intermedios.

e Las formalidades de despacho de Aduana a la salida del pais exportador y a la entrada
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del pais importador.
e Los derechos y tasas de Aduana hay de pagarse segun el INCOTERM aplicado.
e El seguro de transporte.
¢ Las modalidades de entrega desde el puerto o el aeropuerto de llegada.
e La seleccion y el control del personal de servicio durante el desplazamiento de la

mercancia.

e La seguridad de pago.

2.3.1 Anélisis de la cadena de suministro

Cadena logistica

—

Compras ) Produccion ) Almacenaje ) Distribucidn ) Ventas )

Proveedores
v

*

L4

Proveedores

Se realiza una investigacion exhaustiva de los principales suplidores de materias primas
para el proceso productivo bajo un esquema pre-establecido que involucra cotizaciones

periodicas y analiticas, esquematizado de la siguiente forma:

e Proveedores de materiales consumibles
e Proveedores de insumos indirectos

e Proveedores de repuestos y accesorios

e Proveedores de suministros y materiales

e Proveedores de servicios

Compras

Proceso encargado de suplir de materiales oportunamente, al mejor costo y en las mejores
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condiciones logisticas y operativas al departamento productivo de la empresa, dividido en 4
unidades de negocio caracterizada por la parte del proceso productivo que abarca, el area
de fundicion, el area de laminacién, el area de trefilacion y la unidad de chatarra.

Existen dos tipos de compra, las nacionales y las internacionales, todas las unidades de
negocio manejan los dos tipos de adquisiciones, por lo general los insumos locales son
materiales, consumibles y repuestos pequefios y faciles de adquirir en el mercado nacional,
mientras que las compras importadas se refiere a la mayoria de consumibles, repuestos y
proyectos de inversion, cuya infraestructura y tecnologia muy dificilmente se encuentra a

nivel local o regional.

Las compras se realizan en funcidn de los siguientes parametros, establecidos por la

politica de adquisiciones de la empresa:

e Calidad del insumo, que deben cumplir pardmetros técnicos especificados en las
hojas de cada producto, mismas que son levantadas y elaboradas por el
Departamento de Calidad.

e Costo de los insumos, lo cual esta estrechamente ligado a la calidad de los mismos,
ya que pese a conseguir un mejor precio de determinado insumo, si este no cumple
la especificacion técnica o produce rendimientos bajos, no serd seleccionado en la
adjudicacion de determinada compra.

e Condiciones de pago y entrega, esto es fundamental considerando el aspecto
financiero y los flujos de efectivo que se manejan en cada periodo previa a la
compra, por otra parte es fundamental el termino de entrega de los mismos para

validar los riesgos en los que se incurre como compradores.
Produccion
El tema productivo ha sido analizado a profundidad en el subcapitulo anterior, sin embargo
se debe considerar los siguientes aspectos relevantes como indicadores de medicion del

proceso productivo:

e Rendimiento

¢ Metas mensuales y anuales



33

Crecimiento y participacion de mercado por unidad de negocio.

Almacenaje

Es necesario analizar los espacios destinados en planta y fuera de ella para el

almacenamiento tanto de insumos, como de productos en proceso y productos terminados,

mientras estos salen a distribucion, para este analisis de consideran los siguientes

aspectos:

Espacios disponibles

Costos de mantenimiento de estos espacios

Condiciones fisicas de los espacios de almacenamiento necesarios para conservar
los productos en funciébn de sus caracteristicas propias, esto es validar las
necesidades de zonas techadas o abiertas, secas o humedas, elevadas o bajas,

estantes, pallets, bloques, huacales, etc..

Los espacios en planta tienen un esquema aproximado al siguiente:

a)

b)

d)

Espacio de almacenamiento de repuestos: Son areas cubiertas con estanterias
metalicas distribuidas y ordenadas por cdodigos internos generados por el sistema
informético para clasificar cada item de repuesto sea de compra local o de
importacion, este es un espacio de aproximadamente 450 m2.

Espacio de almacenamiento de consumibles: Son areas mixtas (parte techada y
parte sin techo), para almacenamiento de materias primas consumibles del proceso
productivo, se les denomina asi porque son parte constituyente del producto
semielaborado y del producto final, este espacio es de aproximadamente 1500 m2.
Espacio de almacenamiento de producto semielaborado: Es un espacio de
aproximadamente 600 m2 donde se almacena la palanquilla que es el producto del
proceso de fundicién y por ende la materia prima para la laminacion y consecucién
del producto final que es la varilla corrugada.

Espacio de almacenamiento de productos terminados: Es un espacio de

aproximadamente 1600m2 distribuidos entre productos laminados y trefilados.
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Distribucion

El sistema de distribucion de la varilla corrugada analizada desde el punto de vista de
productor se da en dos grandes canales, el nacional y el internacional, y se consolida de la

siguiente forma:

e Productor — Mayorista — Distribuidor: Aproximadamente un 40% de la distribucion
total de la empresa.

e Productor — Distribuidor: Aproximadamente un 30% de la distribucién de la empresa.

e Productor — Cliente (solo en casos de clientes corporativos nacionales y en el canal
internacional por el mercado abarcado y la competencia en paises de exportacion):

Representa un 30% en la actualidad.
Ventas
Las ventas estan ancladas a los sistemas de distribucion y son realizadas en el ambito
nacional a través de las sucursales y vendedores corporativos, mientras que para el caso
de canal internacional se la realiza a través de comisionistas y representantes que se

encargan de conseguir clientes y concretar las ventas internacionales.

2.3.2 Lead Time segun cadena de suministros

Detalle Dias Acumulado
Compras 25 25
Produccion 15 40
Adecuacion 3 43
Almacenamiento | 2 45
- Lead  time
Distribucion 8 final

Compras: dividido en dos grupos, las primeras compras de materias primas consumibles
para elaboracion de palanquilla (MP para el proceso de laminacién) al ser compras
importadas siempre se especifica un tiempo promedio en funcion de los transitos promedio

de entrega en planta, la compras locales representan tan solo el 30% del total, mientras
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gue la compra importada representa el 70% del total de adquisiciones de la empresa, esto
considerando los montos de compras nacionales e importados en el Ultimo periodo

contable cerrado.

La segunda parte son compras locales y propias del proceso de laminacién, mismas que
tienen igual un tiempo promedio ponderado aunque menor que las compras internacionales

al ser menos insumos y de mas rapido transito.

Produccion: considerando el tiempo en elaborar la palanquilla(como MP de la varilla) y

posterior el tiempo de laminacioén.

Adecuacion: Tiempo empleado en controles de calidad tanto de la palanquilla como de la
varilla corrugada terminada para controlar por lotes el nivel de cumplimiento a la norma
internacional establecida para este tipo de productos (NTE INEN 2167 (Ecuatoriana):
Varilla con resaltes de acero de baja aleacion, soldables, laminadas en caliente y/o

termotratadas para hormigon armado.

ASTM A706 (Americana) Low-alloy steel deformed bars for concrete reinforcement.

Almacenamiento: Tiempo empleado en llevar de los centros de finalizacién de producto
terminado a las bodegas de almacenamiento, existen deficiencias por el peso del producto

y la necesidad de maquinaria especializada para carga de grandes pesos.

Distribucion: Tiempo empleado en el envio a centros de despacho o directo a clientes, el

mayor tiempo empleado esta en las sucursales mas lejanas al centro de produccion.

El lead time definitivo de la cadena de suministros es de 53 dias, obtenido de un proceso

previo de andlisis de capacidad especificado en el siguiente esquema grafico:
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Materias primas >

| Tecnologia >
——d [ =

2.3.3 Analisis del esquema de distribucion fisica internacional del producto

Pais de origen Transito Pais de destino

Operadores logisticos y responsabilidades
D M o e T v 5 ] oo

Pais de Origen:

Transporte local: se han realizado dos formas de despacho, la una como carga suelta en la
cual se emplea vehiculos de 33 TM con plataformas en las cuales se colocan los atados de

varilla cada una con un peso de 2.2 TM, dando un promedio de 13 atados.

La segunda se lo ha realizado en contenedores Open Top de 40 pies, ingresando de igual
forma la misma cantidad de atados y peso que en las plataformas, por las consideraciones
antes expuestas y tomando en cuenta el peso y volumen de la carga, las Unicas

alternativas viables de transporte de este producto son la maritima y la terrestre.

Agente de aduana: Previo al cargue realiza la transmision para el régimen 15, con esto los
vehiculos pueden salir hacia el puerto para ser ingresados en almacén temporal mientras

se consolida la carga al medio de transporte y se completa el proceso de exportacion.
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Embarcador: Realiza la transmision de la informacion a través del SICE y elabora los
documentos de transporte para la exportacion (B/L cuando es el caso, sino se remite

autorizacion para impresion del mismo en destino).

Terminal de carga: Una vez confirmados los datos de reserva del buque y culminado el
trAmite documentario de exportacion procede a la carga del material de exportacion en el

medio de transporte.

Otras consideraciones

Al ser un producto de dimensiones y pesos elevados, no se requiere embalaje especial, lo
anico que se requiere es los atados de alambre con especificacion de cantidades de
varillas, pesos y controles de calidad realizados, cuando el embarque se realiza en
contenedor es indispensable poner debajo del primer atado ingresado un tronco cilindrico
que permita la movilizacion y el descargue del lote superior sea con gria 0 con
montacargas, esto depende de las condiciones prestadas por el almacén de descargue en

origen.

Transito

En funcion del lugar de destino, frecuencias y otros determinantes se tienen tiempos ETA
aproximados, el mercado de exportacion de varilla esta especificamente concentrado en
centro y sud América, por lo cual este tiempo promedio ponderado oscila entre 3 y 6 dias

como maximo dependiendo si el flete incluye el paso del canal de Panama o no.
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A continuacion un cuadro con los principales destinos a donde actualmente se exporta

varilla corrugada:

Tipo de | Transito
Pais transporte promedio
Colombia | maritimo 3
Peru maritimo 2
Panama maritimo 6
Chile maritimo 13
Promedio 6

Pais de destino

En funcion del término de negociacién empleado, el riesgo del proceso de importacion en
el pais de origen se transfiere directamente al comprador, en nuestro pais este tipo de
exportaciones se las realiza por lo general en EXW con lo cual entregado en fabrica se
culmina el riesgo como vendedores y en CFR en el cual somos responsables hasta la
descarga del medio de transporte en la zona primaria del pais donde se ha realizado la

exportacion.

Hasta el momento la responsabilidad tanto del despacho aduanal como la entrega en el
pais de destino es por cuenta y riesgo del importador.
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CAPITULO Ill: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA DE
INVESTIGACION

3.1 Levantamiento de los problemas detectados en el proceso productivo y

Documentario

3.1.1 Problemas detectados en el proceso productivo

Una vez concluido el analisis pormenorizado del proceso de produccion de la varilla se han

podido detectar las siguientes falencias que afectan directamente al costo del producto y

por ende es un problema en cuanto al mejoramiento de la productividad y competitividad

en el mercado internacional del producto:

1.

3.

4.

Seleccion de materias primas, insumos y repuestos, considerando que muchas
veces no solo depende del precio del producto sino también de los tiempos de
abastecimiento, calidad de los mismos y desde luego el rendimiento que presten en

el proceso de produccion.

Procesos de mantenimiento y revision de instalaciones mecénicas, eléctricas y
electronicas que sufren desgaste en los procesos productivos, esto ocasiona una

utilizacién de la capacidad instalada de hasta el 80%.

Calidad en la materia prima basica de la varilla que en este caso viene a ser la
palanquilla, misma que viene determinada por la adecuada clasificacion e insercién
de la chatarra en el horno de fundicion, este tema es sumamente relevante ya que
en ciertos lotes se puede ver falencias en cuanto a la composicién del producto

como efecto de diferentes clases de desperdicios seleccionados inadecuadamente.

Perdidas por merma tanto en las coladas como en errores suscitados en los trenes
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de laminacién que a veces producen grumos o0 guemados, mismos que son
causantes de eliminacién completa del lote, estos lotes defectuosos muchas veces
deben ser desechados como escoria y en otras veces puede ser vueltos a fundir,

este porcentaje de merma en la fundicion puede oscilar entre el 8% y 10%.

5. Mermas en el proceso de acabado y corte de la varilla en funcién de la medida
solicitada, existen lotes que por su tamafo irregular producen mayores mermas que
los lotes comunes de la varilla mas comercializada que es la de 12 y 9 metros, el

porcentaje de merma en el proceso de laminacion no excede el 6% del total del lote.

3.1.2 Problemas detectados en el proceso documentario

1. Problemas en facturacion cuando los lotes son enviados en pesos irregulares, que

difieren 0 no son proporcionales a los 2.2 TM por atado.
2. Emisién de otros documentos requeridos para el proceso de exportacion, tales como
certificados de origen (si aplica el caso), certificados de calidad, certificados de lotes

de producto.

3. Demoras en las transmisiones de aduana para el proceso de exportacion a través
del SICE.

4. Observaciones emitidas por la aduana en el proceso documentario en cuanto a
partidas arancelarias o descripciones técnicas de los productos en el caso de que

apligue T-NAN.

3.2 Levantamiento de los problemas detectados en el proceso logistico y

Operativo

3.2.1 Problemas detectados en el proceso logistico y operativo

En Fabrica:
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1. Problemas con infraestructura por organizacion y uso de grdas y montacargas para
el proceso de carga sea en plataformas o en contenedores, se ha podido visualizar
por experiencia los siguientes problemas suscitados en un proceso de carga,
primero cuando es carga suelta, muchas veces las gruas estan siendo empleadas
en despachos nacionales mismos que son grandes y continuos, por ende muchas
veces se relegan las exportaciones hasta finalizar la carga nacional, otro problema
comun es la carga en contenedores standard de 40", esto en funcién de que la gria
solamente ingresa la mitad del fajo de varillas, ocasionando que el resto deba ser
empujado por un montacargas y se debe insertar ademas un tronco cilindrico que
permita la descarga en destino con mayor facilidad al poder deslizar los fajos
tirandolos con un montacargas, esto muchas veces toma demasiado tiempo; el
ingresarlas en contenedores de 40” open top logisticamente es bastante sencillo sin
embargo el costo y la obtencion de los equipos es bastante complejo razén por la
cual se prefiere evitar esta forma de envio aunque algunos clientes la solicitan
mucho, cabe mencionar que el flete maritimo para exportaciéon de varilla es
independiente, se lo puede realizar en barcos graneleros o portacontenedores sin

problema.

2. Los espacios que se emplean para la carga de plataformas y contenedores para
exportacion muchas veces limitan los despachos nacionales o viceversa, por tanto
se deberia y si es el caso de incrementar las exportaciones habilitar un patio

exclusivo para este propadsito.

3. Los procesos operativos de pesaje de ingreso, habilitacion para carga y pesaje de
salida no estan normados, por ende muchas veces sucede retrasos del tipo
administrativo que ocasionan la generacion de pagos adicionales a los transportistas

por concepto de standby.

En el transporte interno planta — puerto

1. Algunos transportistas, sobre todo los que vienen de la costa no suelen cargar los
pesos maximos permitidos, sino en funcion de su conveniencia y cada tonelada
adicional se ve reflejada en el precio, esto ha sucedido sobre todo en embarques

CFR cuando la responsabilidad del vendedor es mas alta, estos costos inesperados
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muchas veces generan malestar e incremento del costo unitario del producto.

2. Lallegada de los camiones al puerto a veces se hace en distintas horas y dias por lo
cual no pueden ingresar oportunamente hasta que toda la carga se haya
completado para el envio de exportacion, cuando el tiempo es sumamente corto
inclusive se ha perdido buques teniendo que esperar varios dias con el respectivo
incremento de costos tanto de almacenaje como de tarifas imprevistas por cambio

de fecha de la nave.

En el almacén temporal

1. Descarga sujeta a disponibilidad en el muelle seleccionado y al periodo del afio en el
cual se realiza la exportacion, esto basicamente se puede notar en meses como
Agosto y Diciembre en los cuales los espacios para carga voluminosa como la

especificada son escasos.

2. Cada almacén temporal posee diferentes caracteristicas e infraestructura, por ende
muchas veces se ha necesitado el alquiler de equipos especiales para bajar la carga
a cuenta del exportador, toda vez que el muelle dentro de su oferta no contaba con
este equipo, o simplemente se lo requirié de improviso y es mayor la afectacion si no
se los consigue a no enviar la exportacién, caso particular suscitado en una
exportacion a Panama en la cual se requeria para el descargue de contenedores
standard de 40” el empleo de una gria galeébn o grua brazo cuya funcién es
ingresar en el contenedor, agarrar el amarre de la varilla, levantarlo y arrastrarlo
hasta poder sacarlo del contenedor, sin embargo esta maquina no la disponia el

almaceén temporal donde se consigno la carga.

3. Los costos de almacenamiento diario son elevados en especial en el puerto de
Guayagquil, lo cual es un indicio de que no se fomenta la exportacion como muchas
entidades de gobierno lo aseguran, de igual forma lo servicios de los muelles son
bastante elevados, en cuanto a carga y descarga, clasificacion de material entre
otros, en promedio se requiere de dos a tres dias de almacenamiento en puerto
mientras se realiza los procesos documentales y de verificacion, asi como también
mientras se espera la llegada del medio de transporte, y esto por el volumen de la

carga representa un costo que si bien no es significativo al precio total de la
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exportacion, son costos que al ser manejados por tonelada incrementan este valor
produciendo quejas en los clientes del exterior y al existir ofertas de otros
proveedores nacionales muchas veces esos pequefios rubros por tonelada son el

determinante de ganar una licitacion.

En el transporte internacional y muelle de descarga

1.

Las frecuencias son el principal problema para los productos de exportacion
ecuatoriano, pues es bastante complicado encontrar naves disponibles a ciertos
paises cuyo trafico es poco o nada interesante para las navieras, pero que
lastimosamente son mercado atractivos de exportacion para paises en vias de
desarrollo como el Ecuador, dentro de estos paises que algunas veces han
demandado el producto pero por costos y frecuencias no se pudieron concretar los

negocios podemos citar: Nicaragua, El Salvador y Costa Rica.

Los trasbordos y demoras de las naves, en el caso de conseguirlas, es un factor
determinante en el cumplimiento de los tiempos ofrecidos a los clientes de
exportacion y al ser esto una carta de presentacion y uno de los principales
problemas de la logistica, es necesario considerarlo como uno de los principales
problemas de los exportadores ecuatorianos, se pudo corroborar este caso
particular en dos exportaciones a Callao y Buenaventura en las cuales por el puerto

de origen que era Esmeraldas tuvimos transitos superiores a los 8 dias.

3. Algunos muelles en los paises de destino no poseen la infraestructura necesaria

4.

para el descargue de materiales como las varillas corrugadas, por ende el alquiler
de maquinarias son costos que se endosan al cliente y desde luego encarecen el
precio del producto de exportacion haciéndolo menos atractivo en el destino

internacional, dentro de estos puertos podemos citar Balboa y Colon.

Existen barreras de entrada muchas veces no expresas en la legislacién o en los
reglamentos aduaneros e impositivos de cada pais, impuestas por gremios de
comerciantes y distribuidores que fungen como traders en los paises de destino y
emplean economias de escala para importar y comercializar estos productos desde

China, Turquia y Estados Unidos, donde evidentemente los precios son mas bajos y
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las condiciones de logistica y transporte son favorables, esto en funcion de
precautelar la produccion y comercio nacionales, sin embargo afecta en tiempos,
costos y logistica del proceso mismo de importacion en el pais de destino, ademas
gue afectan a paises no tan poderosos y con no tan buenas condiciones como es el

nuestro.

En ocasiones se ha tratado de dar un servicio personalizado y entregar la
exportacion en incoterms del tipo D, sin embargo el desconocimiento del proceso
aduanal, legislativo y de rentas en los paises de destino a ocasionado que se
pierdan clientes que por su informalidad prefieren delegar el proceso general de

importacion a su propio proveedor, sin embargo esto muchas veces no es posible.

3.3 Analisis de los problemas detectados.

En cuanto a los problemas en el &mbito productivo, se puede determinar que existen
dos frentes claves a considerar, el primero referente a la compra de insumos y
materias primas, el segundo referente al adecuado aprovisionamiento, clasificacion
y utilizacién de las mismas buscando ante todo la eficiencia en los procesos y el
cumplimiento de los estandares de calidad exigidos tanto por la norma nacional
como internacional, adicional a esto es fundamental la planeaciéon de los
mantenimientos preventivos y generales para evitar paralizaciones y mermas, que

son funciones indirectas del incremento en costos de los productos terminados .

Referente al proceso documentario es fundamental considerar que la agilidad en
todo proceso aduanal de exportacion estd anclado en muy buena parte a una
documentacion clara, convincente y detallado, por lo cual es necesario buscar
alternativas de solucion a los pequefios problemas administrativos generados por el
tema documentario, otro frente a atacar es los tiempos de transmision, que al no ser
de facil solucion se los debe mermar con planificacion y anticipacion en los

procesos.

El tema de almacenes temporales y flete internacional lastimosamente no se lo

puede analizar desde el punto de vista de exportador o vendedor, toda vez que
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deberian ser temas de politicas de estado y fomento a la exportacion nacional, sin
embargo se aprecia claramente que estamos bastante alejados de lograr lo que se
espera, mas aun seguimos siendo una sociedad consumista que exporta materias
primas de excelente calidad e importa articulos manufacturados muchas veces con

las mismas materias primas a precios bastante elevados.

Este andlisis nos permite llegar a respuestas concretas de la pregunta basica que es
el problema de investigacion planteado sobre ¢ Cuales son los principales problemas
productivos, logisticos y documentarios que enfrenta la distribucion fisica

internacional de la varilla de acero corrugada?
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CAPITULO IV: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1Conclusiones Generales

El incremento en las exportaciones de varilla corrugada de acero esta sujeto a
innumerables problemas que involucran toda la cadena de suministros del producto,
desde la calidad en la seleccion de proveedores de materias primas e insumos
hasta la seleccién adecuada del canal de distribucién mas éptimo para los intereses
del productor y por ende para el mejoramiento de su rentabilidad y el crecimiento

sostenido de la empresa.

El hacer atractivo un producto determinado depende ademas del productor y el valor
agregado que genere en el mismo, al involucramiento total de las autoridades y
gobiernos para fomentar la promocién de la produccién nacional en el exterior y para
la apertura de mercados atractivos y de facil ingreso, esto es un tema propuesto en
el nuevo codigo de la produccion sobre todo en el libro | referente al Desarrollo
Productivo y los 6érganos de competencia, es importante acotar lo referente al titulo |
capitulos | y Il donde se consolida la participacion del estado y la intervencion del
mismo en apoyo técnico y tecnoldgico para lograr los fines pertinentes.

Los principales problemas logisticos y operativos que enfrenta la produccion vy
comercializacion de la varilla corrugada estan intimamente relacionados con la
infraestructura, la carencia de recursos y la pobre gestion de comercio exterior que
manejan tanto compafias navieras como otros agentes de Comercio Internacional

considerando nuestra situacion de pais en vias de desarrollo.

La obtencion de ventaja competitiva en costos y calidad de servicio es el mecanismo
mas adecuado para poder ser competitivos en el mercado internacional y por ende
lograr un crecimiento sostenido en el tiempo que involucre de igual forma la atencién
de la inversion y nuevas posibilidades de negocio para el pais y los bloques a los

que pertenecemos.
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Soluciones planteadas a los problemas detectados

4.2.1 Problemas productivos

4.2.2.

. Elaborar manual de procedimientos para compras y comercio exterior, que

determine condiciones particulares de seleccién y normen de cierta forma los
procesos internos a fin de conseguir los mejores materiales a los costos mas bajos

sin sacrificar la calidad de los mismos y en las mejores condiciones de tiempos de
entrega y aprovisionamiento.

. Elaborar esquemas detallados y planes de mantenimientos técnicos tanto:

mecanicos, electronicos y eléctricos sean preventivos o0 generales en funcion de

mitigar perdidas y mermas en los lotes producidos.

Normar la seleccién y clasificacidn de materias primas a través de un proceso y un
esquema que involucre sesgos inclusive desde la propia compra, esto referente a la
materia prima base que es la chatarra.

Elaborar lotes con medidas diferentes para evitar las mermas en cortes.

Problemas documentarios

Mejorar la plataforma informéatica para ampliar las opciones de condicién de
facturacion sea por unidades, peso o lotes envueltos de 2.5 T, asi como también la

generacion automatica de listas de empaque y certificados de origen(cruce directo
con plataforma del MIPRO).

Realizar transmisiones y procesos con anticipacion para evitar demoras una vez que

la carga ya ha salido a almacenamiento temporal.
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Contar con antelacion con toda la documentacion de respaldo en caso de existir

observaciones en aduana, para poder solventarlas oportunamente.

4.2.3 Problemas logisticos y operativos

1.

5.

6.

Division en cuanto al area de despachos tanto para locales como internacionales e
inversion en infraestructura, maquinaria e insumos para operar separadamente las
actividades de la empresa y dar el servicio y cumplimiento en tiempos a cada una de

las unidades de negocio.

Reingenieria y replanteo del espacio fisico para optimizar las operaciones de carga y

descarga del material de exportacion.

Normar los procesos de ingreso y pesaje para estandarizar las actividades y evitar
cuellos de botella y tiempo ociosos.

Firma de contratos con empresas de transporte o transportistas particulares para asi
evitar incrementos inesperados en precios 0 negativas en cuanto al peso por cargar

en cada operacion de transporte al puerto designado.

Seleccion de frecuencias de buques con antelacion en vista de que la existencia de
mejores condiciones en las mismas es un tema que depende mas de actores

externos que de los propios exportadores-vendedores.

Validar con las lineas navieras no solo las mejores condiciones en cuanto a precios
de flete sino también en cuanto a almacenes en pais de destino, inclusive realizar
consultas e indagaciones previa seleccion o aceptacién de algun negocio que deba
ingresar a un puerto que no tiene la infraestructura necesaria para la operacion

planteada.
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7. Buscar generar contratos de venta y exportacién con el menor riesgo posible para el
exportador aunque esto signifique aparentemente brindar un servicio de menor
calidad, pero es mejor que generarle al cliente costos adicionales no previstos u
obtener perdidas por desconocimiento de los procesos aduanales y fiscales en otros

paises.

4 .3Recomendaciones

] Indagar todo lo necesario antes de cerrar una negociacion, esto implica tener un

conocimiento total del mercado posible de exportacién, sus implicaciones aduanales,

legales fiscales y judiciales.

[1 Recabar informacion de fuentes primarias sobre posibles mercados atractivos en cuanto

a productos siderurgicos terminados y las posibilidades de ingreso a los mismos (valorar

barreras de entrada).

L] Investigacion periddica por medio de empresas de benchmarking que permitan tener un

acercamiento y un conocimiento exhaustivo de la actuacion de la competencia y del

ingreso de la misma en nuevos mercados.
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