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Estibar

Flejar

Pallet

Rack

GLOSARIO

Cargar ordenadamente compensando los
pesos en la carga, asi como asegurando
su amarre. Correcto acondicionamiento de

articulos distribuidos en algun lugar.

Mediante un platico (flex) se cubre el
producto previamente estibado para tener
una mayor seguridad al momento de

colocar las tarimas en los Racks.

Monta carga con estructura metalica en
forma de U que posee un mecanismo
hidraulico el cual permite el traslado de
tarimas previamente estibadas con
productos de diferentes pesos vy

voliumenes.

Armazoén metalico con un ancho, alto y
fondo variables para adaptarse a las
distintas necesidades. El armazon cuenta
con guias horizontales, asi como puntos
de anclaje para tornillos, un rack es muy

parecido a una estanteria.

IX



Tarima

Superficie plana echa de madera o
plastico que se usa para colocar una cierta
cantidad de objetos poco manejables,
pesados y voluminosos. La tarima facilita
el manejo de la mercaderia a un punto
deseado, con un minimo esfuerzo, en

menor tiempo y en una sola operacion.



RESUMEN

El centro de distribucion Frisa mantiene un movimiento continuo las 24
horas del dia recibiendo producto de todo el grupo Pesca, Areca, y Frisa —PAF-,
almacena productos de pollo, camaron y cerdo. Los productos son distribuidos
dentro y fuera del pais, de acuerdo con el tipo de cliente. Actualmente, el centro
de distribuciébn ha tenido problemas con la capacidad de almacenamiento
provocado por la falta de control en los procedimientos de almacenaje,
especificamente con el producto de camaroén. La falta de control provoca que el
espacio no esté optimizado de una buena rotacién al producto, dando como

resultado problemas con producto vencido dentro de nevera.

El trabajo de graduacion propone un sistema de control para la ubicacion,
manejo de volumen, peso e inventario de camarén en bodega de producto
congelado. Para su implementacién, es necesario hacer un analisis histérico de
las ventas de producto con mayor movimiento, mediante una clasificacion ABC,
para poder obtener un pronéstico de ventas y un modelo de inventario, que nos
permita anticipar los movimientos. Para realizar dichos movimientos con
eficiencia, es necesario estandarizar el volumen y peso por tarima y rack, para
maximizar el espacio. De igual forma, es necesario crear procedimientos,
criterios de rotacion y hojas de control, para el ingreso, egreso y colocacion de

producto dentro de la nevera.
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Es necesario darle seguimiento al sistema, para mantenerlo controlado
mediante auditorias, tanto internas como externas, que ayuden a verificar que
se esté optimizando el espacio y que se le proporcione la rotaciéon correcta al

producto.
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OBJETIVOS

GENERAL

Proponer un sistema de control que mejore la ubicacion, manejo de
volumen, peso e inventario de camarén dentro de la bodega de producto

congelado.

ESPECIFICOS

1. Identificar las causas probables de los problemas de

almacenamiento en bodega de congelado.

2. Determinar las soluciones para los problemas de almacenamiento en

bodega de congelado.

3. Elaborar un formato para el ingreso y egreso de producto, en el que
se determine: coédigo, ubicacién, cantidad en unidades, peso en

libras y volumen ocupado, de cada producto.

Xl



Disefiar un sistema de Software (Microsoft Office Excel) para realizar
el control de inventario y ubicacion de cada uno de los productos

dentro de la bodega de congelado.

Establecer una estandarizacion de volumen y peso por cddigo, para

aprovechar al maximo el espacio disponible.

Elaborar un procedimiento para el almacenamiento adecuado de

producto, dentro de la bodega de congelado.

Disefiar un esquema del procedimiento para la ubicacion de

producto en bodega de congelado.

Establecer un modelo de inventario para realizar un eficaz control de

rotacion de producto.
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INTRODUCCION

Toda empresa dedicada a la elaboracibn de productos se ve en la
necesidad de poseer un centro de distribucion, que se encargue de hacer llegar
los productos terminados al detalle a los distribuidores y/o a los consumidores

finales.

Los responsables del centro de distribucion deben poseer alto
conocimiento en el manejo de inventarios y otras metodologias relacionadas,
gue ayudan a mantener un eficaz manejo general de la logistica, para que los
productos sean entregados en el lugar y tiempo exacto, logrando asi la

satisfaccion del cliente.

El centro de distribucion Frisa recibe a diario los productos provenientes
del grupo PAF (PESCA, ARECA Y FRISA), los cuales se distribuyen a distintas
ubicaciones alrededor del pais y al extranjero. FRISA cuenta con dos bodegas
de producto congelado y una de producto fresco. Estos productos necesitan
una reingenieria para su sistema de ubicacion, control de volumen, peso e
inventario dentro de bodega. Actualmente existe un desorden que afecta el
tiempo de almacenaje y de despacho, provocando que los procesos no sean

optimos ni eficaces
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En este trabajo de graduacion se desarrollaré la propuesta de un sistema
de control, tanto para la ubicacion, como para el manejo de volumen, peso e
inventario, dentro de las bodegas de congelado, especificamente para los
productos de camardn. Se realiza un analisis de los conceptos para su
elaboracion, tales como: prondsticos de ventas, sistema ABC, codificacion de
producto, método PEPS, ademas de un analisis de la situacion actual
(diagndstico), el cual fue de gran ayuda para los pasos a seguir, para lograr la

mejor propuesta.

La propuesta de este sistema contribuird a lograr una mejora continua,
gue le permita a la empresa crecer dentro del mercado, al tener estandares de

calidad altos y alcanzar la satisfaccion plena del cliente.
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1. ANTECEDENTES

1.1 Descripcion de la empresa

El Grupo PAF esta compuesto por PESCA, dedicada a la elaboracion de
productos de camaron; ARECA, dedicada a la elaboracion de concentrado para
animales y FRISA, se dedica a la elaboracién de productos de pollo.
Actualmente se esté iniciando a manejar producto de cerdo, el cual proviene de
la Granja del Sol. Todos estos productos son trasladados al centro de
distribucion, el cual se dedica a enviar el producto terminado a distintas

distribuidoras, localizadas en distintos puntos del territorio guatemalteco.

El centro de distribucién cuenta con dos bodegas de congelado y una de
fresco, en las cuales se almacenan todos los productos provenientes de las
plantas procesadoras y son almacenados, segun una clasificacion por cddigo,

en las bodegas de congelado.

Luego, estos productos son despachados, de acuerdo con los pedidos que

acredita el departamento de ventas.



1.2 Ubicacion

El centro de distribucidén de la empresa FRISA se encuentra localizado en

el km 14.5 carretera al pacifico, Villa Lobos.

1.3 Historia

La Corporacién fue fundada, a partir de la Vision de un empresario, hace
30 afos, cuando fue establecido, inicialmente, un restaurante. Aflos mas tarde,
este empresario propuso fundar en Guatemala una empresa que contribuyera a

crear fuentes de trabajo en el pais.

En asociacion con un grupo de empresarios, se incorporaron actividades
comerciales de varias empresas alternas que se sumaron a la cadena
productiva, con lo cual se vieron en la necesidad de poseer un centro de

distribucion, para hacer llegar sus productos a distintos destinos de consumo.

Este centro de distribucion, con 200 empleados, se manejan con base en
tres jornadas de trabajo: de 6:00 a 14:00 hrs, de 14:00 a 21:00 hrs y de 21:00 a
3:00 hrs.



1.4 Mision

Proveer alimentacion nutritiva de calidad.

1.5 Visién

Crecer inteligentemente, consolidarnos y diversificarnos.

1.6 Organizacion

Grupo PAF es una corporacién constituida por cuatro empresas dedicadas
a diferentes procesos de produccion, la junta directiva del Grupo PAF esta
compuesta por un namero determinado de socios, representantes de cada

empresa

Actualmente, el centro de distribucién alberga a 200 empleados en sus
distintos departamentos. El nivel administrativo se maneja en horarios de oficina
de 8:00 a 17:00 horas, mientras que el Departamento de Operaciones se
encarga de abastecer y almacenar producto y se maneja por medio de tres
jornadas: 6:00 a 14:00 hrs, de 14:00 a 21:00 hrs y de 21:00 a 3:00 hrs. Con un
total de 21 horas laboradas al dia. Debido al incremento de la demanda,

generalmente se manejan horas extraordinarias de trabajo entre jornadas.



1.7 Bodegade productos

En el centro de distribucion se cuenta con una bodega de producto fresco
el cual tiene una rotacibn constante. Posee dos bodegas de producto
congelado, a temperatura de -18°C. Dentro de cada una de estas bodegas se
cuenta con un numero determinado de Racks, en los cuales se colocan las

tarimas con diferentes tipos de productos.

1.7.1 Tipos de productos que se manejan

Este centro de distribucion llega una variedad de productos perecederos
los cuales se clasifican en familias y luego por codigos. A continuacion se

enlista los principales productos.



Tablal. Clasificacion de productos mediante codigos

Familia Cédigo Descripcion
C/Menudo 1034 Entero en Canasta
Pollo entero Amarillo 1031 Entero
1044 Entero en Canasta
Camaron 14701 COCINADO P&D CULT
WHITE 8/3 LBS
14221 41/50 P&D CULT VENTA
LOCAL PES-I1X 8/3 LBS
15161 SIN TALLA VENTA LOCAL
DE COMARPA 40/1 LB.
15221 SIN TALLA COCINADO
VENTA LOCAL 30/330 GR.
14102 S/TALLA COLA-1 CULT

WHITE PRODUCCION 12/2 LBS

Fuente: Elaboracién propia

1.8 Descripcion y esquema de recepcion de producto

En el esquema de recepcion de producto se describe graficamente los
procedimientos que se llevan a cabo, en el momento en que un furgon o camion
ingresa y se coloca en una de las 11 rampas disponibles. La rampa que se
utiliza depende de los cddigos del producto a recibir, para determinar en que

bodega va a ser almacenado.



Figural. Esquemade recepcion de producto

Verificacion de
Unidades Vrs.
Envié

Ingreso de Furgén o Revision de Descarga y Pesaje Colocacion de
Camién de Planta Papeleria de Producto Producto en Tarimas
Modelo
Bodega de @ Revision de
Congelado Producto Entrante

Entrega de Papeleria Ingreso de Inventario  Archivo de

Q@E al Sistema Envio
Revision de
Montacargas Producto Entrante
L—

Bodega de
Mantenimiento

Fuente: Centro de distribucion

1.9 Descripcion y esquema de almacenamiento de producto

En la figura 2 se detalla cada uno de los pasos que se realizan desde el
momento en que se descarga el producto del furgdn o camién y el personal que
se dispone a descargarlo trasladarlo a bodega o se utiliza un procedimiento
para la colocacion del producto dentro de la bodega, Unicamente se establece
un inventario diario, el cual es basicamente tedrico y no fisico ya que solo se
conoce el ingreso, egreso y la cantidad de producto, pero no en que posicién se

encuentra.



Figura2. Esquema de almacenamiento de producto

< —

Recepcion
de Producto
Congelado ‘gas(;ad:) de Bodega de Inventario Tabular Entrega de
A roducto a Congelado Diario Resultados Inventario
Bodega

¢

Recepcion

Entrega de
dg Prodlugto 'I;’;asdad(t) de Bodega de Inventario Invengtario Tabular
ongelado ;o::g(;a Mantenimiento Diario Cuadrado en Resultados
Unidades
\\
— \ N *
/ N\
Camién Rutero Pesaje de Entrega de
con Devolucion Producto Devuelto Producto

Fuente: Centro de distribucién

1.10 Descripciony esquema de despacho de producto

A continuacion se describe cada uno de los pasos que se realizan para el
despacho de producto, el cual inicia con el pedido de los distribuidores 24 horas
antes, las cuales son dificiles de acatar debido a que la demanda es compleja.
Se hace notar el uso del sistema AS 400 el cual es un software, en donde se

digita los ingresos y egresos de producto, asi como su facturacion.



Figura3. Esquema de despacho de producto: Distribuidoras

25
Bodega de Envié de Pedidos de cada Ingreso de Entrega de Revision de Solicitud de Vehiculos
Congelado distribuidora, 24 hrs. Pedidos a Hoja Reporte Reporte a transportes para el
g Antes del despacho Electrénica ; despacho
‘ @
[ <>
Bodega de Toma de Entrega de Cuadre de Entrega de Revision de Entrlega deq
Fresco Inventario Inventario Producto Restimenes Restimenes esumenes
completos
+
. |
S
Ingreso de Armado de lineas Traslado de Producto Pesaje del Traslado del
Pedidos al As 400 de Pesaje a Antecamara Producto por Ruta Producto al Camié

Camion o Furgén Desmontar lineas Traslado de Producto
Cargado de Pesaje Sobrante a Bodega

Fuente: Centro de distribucion

1.11 Base Tebrica

A continuacion se presentan los diferentes conceptos que nos ayudaran a
establecer la mejor propuesta del sistema de control.



1.11.1 Prondsticos

Es el arte y la ciencia de predecir acontecimientos futuros. Puede suponer
la toma de datos histéricos y su proyeccion hacia el futuro, con algun tipo de
modelo matematico, puede ser una prediccidn subjetiva o intuitiva del futuro, o
puede englobar una combinacién de estas, es decir un modelo matematico

ajustado al buen juicio del directivo.

Existen dos enfoques generales de prondsticos, el primero es el analisis
cuantitativo y el cualitativo. Las previsiones cuantitativas emplean diferentes
modelos matematicos, que utilizan datos histéricos y/o variables causales para
prever la demanda. Las previsiones cualitativas o subjetivas incorporan factores
como la intuicién de la persona que toma decisiones, emociones, experiencias

personales y sistemas de valores para realizar la prevision.

1.11.2 Estandarizacion

La estandarizacion es el desarrollo sistematico, aplicacion y actualizacion
de patrones, medidas uniformes y especificaciones para materiales, productos o

marcas, con el fin de mejorarlas para obtener un nivel de ordenamiento éptimo.



1.11.3 Inventario

El inventario es el conjunto de mercancias o articulos que tiene la
empresa para comerciar, permitiendo la compra y venta en un periodo

econdmico determinado.

Los inventarios son bienes tangibles que se tienen para la venta en el
curso ordinario del negocio o para ser consumidos en la produccion de bienes o

servicios para su posterior comercializacion.

Los inventarios comprenden, ademas de las materias primas, productos
en proceso y productos terminados o mercancias para la venta, los materiales,
repuestos y accesorios para ser consumidos en la produccion de bienes
fabricados para la venta o en la prestacion de servicios; empaques y envases y

los inventarios en transito.

El termino inventario encierra los bienes en espera de su venta (las
mercancias de una empresa comercial, y los productos terminados de un
fabricante), los articulos en proceso de produccién y los articulos que seran

consumidos directa o indirectamente en la produccion.

10



1.11.4 Administracion de inventarios

Es el manejo adecuado del registro, de la rotacion y evaluacion del
inventario, de acuerdo a como se clasifique ya que a través de esto se
determina los resultados (utilidades o pérdidas) de una manera razonable,
pudiendo establecer la situacién financiera de la empresa y las medidas

necesarias para mejorar o mantener, dicha situacion.

La administracion de inventario implica la determinacién de la cantidad
gue debera mantenerse, la fecha en que deberan colocarse los pedidos y las

cantidades de unidades a ordenar. Se centra en cuatro aspectos basicos:

a. Cuantas unidades deberian ordenarse o producirse en un momento dado.

b. En que momento deberian ordenarse o producirse el inventario.

c. Que articulos del inventario merecen una atencion especial.

d. Puede uno protegerse contra los cambios en los costos de los articulos del

inventario.

El inventario permite ganar tiempo ya que ni la produccién ni la entrega
pueden ser instantanea, se debe contar con existencia del producto a las cuales
se puede recurrir rdpidamente, para que la venta real no tenga que esperar

hasta la nueva produccion.
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Algunas empresas consideran que no deberian mantener ningdn tipo de
inventario, porque mientras los productos se encuentran en almacenamiento no
generan rendimiento y deben ser financiados. Sin embargo es necesario
mantener algun tipo de inventario porque:

a. Lademanda no se puede pronosticar con certeza.

b. Se requiere de un cierto tiempo para convertir un producto de tal manera

que se pueda vender.

1.11.5 Técnicas de administracién de inventarios

En los siguientes dos incisos se describen las principales técnicas o

métodos, que son mas aplicables a la propuesta del sistema de control.
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1.11.5.1 Meétodo ABC

Una empresa que emplea esté sistema debe dividir su inventario en tres
grupos: A, B, C. en el grupo "A" se ha concentrado la maxima inversion. El
grupo "B" esta formado por los articulos que siguen a grupo "A" en cuanto a la
magnitud de inversion. Al grupo "C" lo componen en su mayoria, una cantidad
de productos que requieren de una pequefia inversion. La divisibn de su
inventario en productos A, B y C permite a una empresa, determinar el nivel y
tipos de procedimientos de control de inventario necesarios. El control de los
productos "A" debe ser el mas cuidadoso, dada la magnitud de la inversién, en
tanto los productos "B" y "C" estarian sujetos a procedimientos de control

menos estrictos.

1.11.5.2 Método gréafico

El objetivo del sistema CEP consiste en determinar el monto de pedido,

para que reduzca al minimo el costo total del inventario de la empresa.

El monto economico de pedido puede observarse en forma gréfica
representando los montos de pedido sobre el eje x, y los costos sobre el eje vy,

el costo total minimo se representa en el punto sefialado como CEP.
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1.11.6 Control interno de inventarios

El control interno sobre los inventarios es importante, ya que son el
aparato circulatorio de una empresa de comercializacién. Las compafias
exitosas tienen cuidado de protegerlos. Los elementos de un buen control

interno sobre los inventarios incluyen:

a. Conteo fisico de los inventarios por lo menos una vez al afio, no

importando cual sistema se utilice.

b. Mantenimiento eficiente de compras, recepcion y procedimientos de

embarque

c. Almacenamiento del inventario para protegerlo contra el robo, dafio 6

descomposicion.

d. Permitir el acceso al inventario solamente al personal que no tiene acceso

a los registros contables.

e. Mantener registros de inventarios perpetuos para las mercancias de alto

costo unitario.

f. Comprar el inventario en cantidades econémicas.

g. Mantener suficiente inventario disponible para prevenir situaciones de

déficit, o cual conduce a pérdidas en ventas.
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h.  No mantener un inventario almacenado demasiado tiempo, evitando con

eso el gasto de tener dinero restringido en articulos innecesarios.

1.11.7 Tipos de Inventarios

Varia ampliamente entre los distintos grupos de industrias. La composicion
de este contiene variedad de articulos, y es por eso que se han clasifican de

acuerdo a su utilizacion, en los siguientes tipos:

1.11.7.1 Materia prima

Comprende los elementos basicos para la elaboracion del producto. En
toda actividad industrial concurren una variedad de articulos (materia prima) y
materiales, los que seran sometidos a un proceso para obtener al final, un

articulo terminado o acabado.

A los materiales que intervienen en mayor grado en la produccion se les
considera "materia prima", ya que su uso se hace en cantidades importantes
para el producto acabado.
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1.11.7.2 Producto en proceso

Consiste en todos los articulos o elementos que se utilizan en el proceso
de produccién. Es decir, son articulos parcialmente terminados que se
encuentran en un grado intermedio de produccién y a los cuales se les aplico la
labor directa y gastos indirectos inherentes al proceso de produccion en un

momento dado.

Una de las caracteristicas del inventario de articulos en proceso es que va
aumentando el valor, a medida que se transforma la de materia prima, en el

producto terminado, como consecuencia del proceso de produccion.

1.11.7.3 Producto terminado

Comprende los articulos ya terminados transferidos por el departamento
de produccion al almacén de productos terminados y que a la hora de la
inspeccion ocular e inventario fisico aun se encuentran en los almacenes, es

decir, los que todavia no han sido vendidos.

El nivel de inventarios de productos terminados va a depender

directamente de las ventas, es decir su nivel esta dado por la demanda.
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1.11.8 Meétodos de Valuacion de Inventarios

Existen dos sistemas de inventarios: el periddico y el permanente.
Cuando la empresa utiliza el sistema permanente, debe recurrir a diferentes
meétodos de valuacién de inventarios, entre los que tenemos el método primeras
en entrar, primeras en salir — PEPS-, dltimas en entrar primeras en salir -
UEPS-, promedio ponderado-PP- y retail, siendo estos los mas utilizados y mas

desarrollados.

1.11.8.1 Método de primeras en entrar primeras en
salir (PEPS)

Este método consiste basicamente en darle salida del inventario a
aquellos productos que se adquirieron primero, por lo que en los inventarios
guedaran aquellos productos comprados mas recientemente. En cualquiera de
los métodos las compras no tienen gran importancia, puesto que estas ingresan
al inventario por el valor de compra y no requiere procedimiento especial

alguno.

En el caso de existir devoluciones de compras, esta se hace por el valor
que se compro al momento de la operacion, es decir se le de salida del
inventario por el valor pagado en la compra. Si lo que se devuelve es un
producto vendido a un cliente, este se ingresa al inventario nuevamente por el
valor en que se vendio, pues se supone que cuando se hizo la venta, esos
productos se les asigno un costo de salida segun el método de valuacion de

inventarios manejado por la empresa.
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1.11.8.2 Método de ultimas en entrar primeras en
salir (UEPS)

En este método lo que se hace es darle salida a los productos que se
adquirieron de ultimo, con el objetivo de que en el inventario final queden
aguellos productos que ingresaron de primero. Este es un método muy (til
cuando los precios de los productos aumentan constantemente, cosa que es
muy comun en los paises con tendencias inflacionarias. El tratamiento que se la
da a las devoluciones en compras es el mismo que se le da en el método
PEPS, es decir que se le da salida del inventario por el valor de adquisicion,
esto debido a que el producto se devuelve por el valor que se pago a la hora de
adquirirlo. Debemos recordar que los métodos de valuacion tienen validez para
costear las ventas o salidas, ya que las compras tienen un costo identificado
gue es el valor pagado por ellas. En el caso de la devolucién en ventas, estas
ingresan nuevamente al inventario por el valor o costo con que salieron, al

momento de hacer la venta.

1.11.8.3 Método promedio ponderado

Con este método, lo que se hace es determinar un promedio, sumando los
valores existentes en el inventario, con los valores de las nuevas compras, para
luego dividirlo entre el nimero de unidades existentes en el inventario

incluyendo tanto los iniciales existentes, como los de nueva compra.
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El tratamiento de las devoluciones en ventas por este método, es similar o
igual que los otros, la devolucion se hace por el valor en que se vendieron o se
le dieron salida, recordemos que este valor corresponde al costo del producto
mas el margen de utilidad (precio de venta es igual a costo + utilidad). De modo
que las devoluciones en ventas se les vuelven a dar entrada por el valor del
costo, con que se sacaron en el momento de la venta y entran nuevamente a

ser parte de la ponderacion.

En el caso de las devoluciones en compras, estas salen del inventario por
el costo en que se incurrié al momento de la compra y se procede nuevamente

a realizar la ponderacion.

1.11.9 Rotacién de Inventario

Es el indicador que permite saber el nimero de veces en que el inventario
es realizado en un periodo determinado. Permite identificar cuantas veces el

inventario se convierte en dinero, 0 en cuentas por cobrar (se ha vendido).

1.11.10 Meétodos de almacenamiento

Existen diferentes métodos de almacenamiento, los cuales nos ayudan a
ordenar y distribuir nuestro producto para optimizar el espacio, dentro de una
bodega.
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1.11.10.1 En estanteria

El almacenamiento en estanterias y estructuras consiste en situar los
distintos tipos y formas de carga en estantes y estructuras con 2 0 mas capas
paneles alveolares de altura variable, sirviéndose, para ello, de equipos de

manutencion manual o mecanica.

Se debe calcular la capacidad y resistencia, los materiales pesados,
voluminosos y toxicos, se deben almacenar en la parte baja. Existen distintos

tipos de almacenamiento en estanterias y estructuras:

a. Almacenamiento estatico

Sistemas en los que el dispositivo de almacenamiento y las cargas

permanecen inmoviles durante todo el proceso.

b. Almacenamiento movil

Sistemas en los que, si bien las cargas unitarias permanecen inmoviles
sobre el dispositivo de almacenamiento, el conjunto de ambos experimenta

movimiento durante todo el proceso.
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1.11.10.2 En apilamiento ordenado

Se debe tener en cuenta la resistencia estabilidad y facilidad de
manipulacion de embalaje. Ademas se debe cubrir para proteger el material

cuando este lo requiera.

1.11.10.3 Almacenaje en el piso

Se define como producto no envasado aquel que por sus dimensiones y
caracteristicas fisicas no haga posible su apilamiento en una estructura de

agrupacion de carga pallet.
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2. EVALUACION DEL PROBLEMA

2.1 Situacién Actual de la Bodega

Cuenta con dos bodegas de congelado, una con mayor capacidad que la
otra, la bodega de congelado pequefa tiene capacidad para almacenar 576
tarimas. Cada una de estas tarimas tiene la capacidad para 45 cajas o 28
canastas dependiendo el producto. La nevera grande tiene una capacidad para
almacenar 1,112 tarimas. Cada una de estas tarimas tiene la capacidad para

65 cajas o0 35 canastas dependiendo el producto.

La distribucion del producto dentro de la bodega de congelado es
desordenada, provocando colocar producto proveniente de alguna planta con
un mismo codigo en distintas ubicaciones (generalmente las vacias y a
conveniencia del bodeguero), debido a que no se poseen criterios, método o
procedimiento de almacenamiento, que ayude a colocar productos de un mismo
codigo y con una misma fecha de produccién en una misma ubicacion lo que
conlleva mayor trabajo e ineficiencia para almacenar y despachar el producto

hacia las distribuidoras.

23



Lo anterior ha provocado problemas de manejo de fechas de produccién y
de vencimiento dando como resultado existencia de productos vencidos, y

genera gastos de almacenamiento.

2.1.1 Recepcion de producto

La demanda y oferta del producto es compleja por causa del proceso, por
el cual pasa el producto; el almacenamiento en la bodega de congelado es
dificil, ya que no se posee informacion suficiente de que producto y cuanto va a

llegar al centro de distribucion.

Practicamente se sabe esta informacion el mismo dia en que se recibe el
envio, proveniente de alguna de las plantas de produccién, aunque esta
estipulado o se trata de acatar la restriccion de obtener esta informacion 24

horas antes.

2.1.1.1 Atrasos de produccién

Debido a la cantidad de clientes y variedad de productos que se manejan,
los cambios en la programacién de produccién suelen darle de un momento a
otro, por pedidos urgentes y problemas en planta, provocando atrasos en la
llegada de estos al centro de distribucién, provocando que el ingreso y

colocacién de producto sea ineficiente y desordenada.
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2.1.1.2 Procedimientos para la ubicacion

El centro de distribucién no cuenta con un procedimiento especifico, que
controle la forma eficiente y ordenada de ubicar el producto dentro de la
nevera. El producto es ingresado y ubicado bajo criterio del encargado de
bodega en turno, provocando que el encargado de bodega de otros los turnos,

no sepa la ubicacion de los productos que han sido ingresados.

2.1.1.3 Tablas de control

Al ingresar el producto, no se reporta en ningun registro de control, que
indique la cantidad y ubicacion, solo existe el dato de cuanto producto viene
dentro del furgén o camién.

2.1.2 Control de inventario

El inventario que se maneja es tedrico, debido a que se tiene informacion
de la cantidad que se posee de producto, pero no de conformidad al cédigo. El
mantener un inventario por codigo y ubicacion, ayudara a conocer cuanto en

volumen y peso existe en cada serie de racks y en la nevera e.
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Sera de mucha utilidad ya que las neveras tiene una capacidad maxima
en cantidad de libras, pero este dato es engafioso ya que hay productos que
viene en cajas, ocupando mas espacio que otras, y que ocupan Mmas espacio

gue las cajas.

Tal situacion afecta ya que por lo general no se cubre la capacidad en
peso de la nevera, pero si en volumen; por lo que ya no se puede ingresar

producto por falta de espacio.

2.1.2.1 Prondstico de demanda

El departamento de ventas, pronostica con en base a los pedidos de los
clientes y a partir del consumo de estos, el departamento cumple con el plan
de produccion requerido. Es el centro de distribucion el que controla el

inventario de productos, para satisfacer al cliente y pedidos de altimo momento

Debido que el prondstico de demanda seria realizado de una manera
empirica, se han tenido problemas con la rotacion de inventario, provocando la

acumulacion de producto vencido.
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2.1.2.2 Registro de entradas

Al ingreso de un camién o furgén con producto al centro de distribucion al
ser descargado, este es ingresado inmediatamente a nevera y se ingresa el
producto segun espacio. Esto nos indica la necesidad de que exista un registro
gue permita establecer en que ubicacién fue colocado el producto y que
cantidad de este, para que se tenga un mejor control del producto versus la
capacidad de almacenaje, basandose en el control de entradas del inventario
general.

2.1.2.3 Registro de salidas

Al cargar un camion o furgon, el producto es extraido de la nevera, no se
toman en cuenta: la posicion, fechas de vencimiento del producto, tampoco se
toma en cuenta los movimientos que este ha tenido en fechas y lugar en
egresos anteriores. La falta de un registro provoca diferencia en los inventarios

al momento de realizarlos fisicamente versus los envios.
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2.1.2.4 Control de Inventario existente

Es realizado de forma fisica y comparado con las notas de envios,
provocando que existan diferencias en la informacién, pues no se cuenta con
un registro de los movimientos del producto, que permita tener un adecuado

inventario.

2.1.3 Despacho de producto

Cualquiera que solicite producto lo debe hacer con 24 horas de
anticipacion, lo cual no se cumple ya que se ha acostumbrado a recibir pedidos
en el mismo dia, provocando dificultades para cubrirlos. A esto se suma el
hecho de que, si se solicita un pedido grande, hay que extraer el producto de
distintas ubicaciones, provocando pérdida de tiempo en su busqueda y se
provoca el riesgo de retirar producto reciente y dejar aquel que tiene mas

tiempo dentro de la bodega de congelado.
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2.1.3.1 Tablas de control

El producto que se encuentra en bodega y listo para su despacho, ha sido
ubicado a conveniencia del encargado de bodega y sin llevar un registro de su
ubicacion. Se hace necesario el uso de tablas de control del producto dentro

de nevera, para facilitar su ubicacién y su despacho.

2.1.3.2 Control de fechas

La falta de procedimientos en el registro de los productos nos permita un
control de las fecha de produccion y vencimiento, ha provocado que el personal
encargado de bodega extraiga la cantidad de producto solicitada, de la
ubicacibn mas conveniente, sin tomar en cuenta las fechas de ingreso y

vencimiento.

2.1.3.3 Salidas de producto

Los movimientos realizados dentro de bodega para el despacho de
productos, no son registrados. Esto hace ver la necesidad de que existan tablas

gue permitan llevar el control de los egresos de bodega, para que de esta forma
se lleve un mejor inventario.
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2.2 Problemas por mal control de inventarios

La falta de control en los inventarios ha provocado diferentes problemas
gue afectan tanto el almacenamiento como el producto en si, ya que al no llevar
dicho control, se ven problemas por vencimiento de producto por la mala

rotacion, problemas con devoluciones y el exceso de producto almacenado.

A continuacién se describen ampliamente los problemas encontrados por

un mal control de inventarios.

2.2.1 Productos vencidos

Por no poseer un criterio o procedimiento establecido de como colocar y
extraer productos dentro de la bodega de congelado, se tienen problemas en el
mal manejo de fechas, provocando que el producto de recién ingreso salga
antes que aquellos con mas tiempo dentro de la bodega de congelado.

Los racks quedan con cierto numero de tarimas en el, al momento de
ingresar producto nuevo se coloca delante del ya existente en el rack,

provocando que el producto que queda detras no tenga movimiento.
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2.2.2 Devolucion de producto

En el centro de distribucidbn se manejan diferentes tipos de devoluciones.
Una devolucién es debido a que se envia producto a diferentes distribuidoras,
las cuales se encargan de venderlo y se quedan con producto que se devuelve
si los clientes no lo cancelan. Y la otra devolucion se ejecuta cuando se envia
producto (materia prima) a la planta de produccion, que hace su pedido en

libras, si durante el proceso sobra producto este también es devuelto.

Las dos formas de devoluciones provocan un descontrol en fechas y en
la colocacion del producto. Lo anterior debido a que no se tiene un control o
mapeo de ubicacion, del producto, control o registro de las entradas y salidas,
el cual ayudaria para determinar que producto saldra en el momento de recibir

un pedido.

2.2.3 Inventarios inflados

Se ha tenido el problema en los aumentos del stock de productos, esto
debido a que su ingreso al centro de distribucién es en algunas situaciones bajo
pedido y mediante un sistema de ventas a nivel nacional. Este deficiente
control de inventarios ha provocado un ingreso mayor a los egresos,

provocando un incremento en este.
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2.3 Problemas por falta de espacio

Debido al mal manejo que se realiza en el momento de despachar
producto, ha provocado la acumulacién de producto viejo y vencido ocupando
espacio valioso dentro de la bodega de congelado.

El producto que va quedando dentro de la bodega, no se debe tirar a la
basura, ya que es reutilizable, algunos son reprocesados y otros enviados a la
planta avicola, para un nuevo proceso. Por falta de control no se han
establecido los parametros de tiempo, para enviar producto a reproceso o a la
avicola, por lo que se van acumulando cada vez dentro de la nevera. Esto
provoca disminucion de espacio que deberia ser utilizado para producto con

movimiento.

2.3.1 Manejo de volumen

Debido a la diversidad de productos que se distribuyen, ha sido dificil
llevar un buen control, ya que por su variedad de presentacion las dimensiones
del empaque son variables, provocando cambios en el alto de la carga y el peso
por tarima de cada producto, lo que dificulta determinar la capacidad de los
racks con base a cada producto y capacidad de almacenaje con base a

volumen, provocando falta de espacio cuando el ingreso de este aumenta.
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2.3.2 Manejo de peso

La nevera tiene capacidad de 2.5 millones de libras, pero debido a que el
producto es variable en volumen no es posible alcanzar su capacidad. En
ocasiones es necesario no sobrecargar las tarimas, provocando no alcanzar la

capacidad maxima de los racks y se pierde espacio de almacenaje.
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3. PROPUESTA DEL SISTEMA DE CONTROL DE UBICACION,
MANEJO DE VOLUMEN, PESO E INVENTARIO DE CAMARON

3.1 Recursos especificos a utilizar

Es importante tomar en cuenta el factor tanto humano y los recursos
materiales, ya que nos ayudaran para llevar a la realidad el sistema de control

propuesto en este capitulo.

3.1.1 Humanos

Para llevar un buen control es necesario contar con una persona que
supervise el control de ingreso, ubicacidon y egreso de producto de la nevera,

debe ser ejecutado en tres jornadas o turnos de trabajo.

Se debe de capacitar al personal que se encarga de realizar los

movimientos de almacenaje, para que el sistema sea lo mas eficiente posible.
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3.1.2 Materiales

Hojas: para la impresion de los cuadros de control en las cuales el
personal debera dejar constancia de los movimientos de producto,
realizados en la bodega de congelado.

Lapiceros: para el llenado de los cuadros de control.

Calculadora: se utilizara en el calculo de unidades vy libras en cada una

de las tarimas para dejarlo escrito en las hojas de control.

Tarimas: para la colocacién de productos en determinadas cantidades,

dependiendo el producto y la bodega de congelado en que se colocaran.

Racks: para la colocacion de las tarimas con producto dentro de la

bodega de congelado.

Montacargas: para trasladar las tarimas con productos desde el camion o

furgén hacia la bodega de congelado y viceversa.
Software: para llevar el control de ubicacion e inventario dentro de la
bodega de congelado, asi como determinar total en cajas, unidades y

libras por cada cddigo existente dentro de la bodega.

Microsoft Office Visio: para la elaboracion de esquemas de cada uno de

los procedimientos que se llevan a cabo en el movimiento de productos.
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I. AutoCad: para la elaboracion de los mapas de cada bodega, asi como

para el mapa de la instalacion de bodegas y oficina.

3.2 Plan de Trabajo

Este nos da los lineamientos y directrices a seguir para controlar la
ubicacién, volumen, peso e inventario del camaron dentro de nevera. ElI mismo

es flexible, ya que nos permite hacer los cambios y correcciones pertinentes.

3.2.1 Plano de las instalaciones de las bodegas de congelado

A continuacion se presenta el plano de la instalacién tanto de las bodegas
de congelado, bodega de fresco y de la oficina administrativa encargada del

control de estas.
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Figura4. Plano de las instalaciones de bodegas de congelado
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Fuente: Elaboracién propia

3.2.2 Nombramiento de racks

Para poder establecer un mecanismo de ubicaciéon dentro de la nevera, se
procede a nombrar cada uno de los racks para establecer puntos de referencia,
gue ayuden a la localizacion los productos almacenados. A cada rack se le
establecié un nombre el cual esta compuesto de literal y numero. La literal es
colocada en orden alfabético dependiendo de los segmentos de racks; el
namero es colocado dependiendo de los racks que componen cada segmento.
A continuacion se presenta un ejemplo de la asignacion de nombre de racks en

bodega.
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Figura 5. Clasificacion de racks
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Fuente: Elaboracién propia

3.2.3 Nombramiento de niveles y posiciones

Para identificar la posicion de cada rack, se procedera a nombrar niveles y
posiciones de las tarimas. Esto ayudara para hacer mas especifica la ubicacién

e inventario de cada cédigo en cada rack.

A continuacion se presenta un ejemplo en el cual se procede a nombrar el

nivel y tarima de cada rack.
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Figura 6. Clasificacion de niveles y tarimas
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Fuente: Elaboracion propia

3.2.4 Plano de labodega de congelado

A continuacién se presenta el plano de la bodega de congelado ya
clasificada por segmentos de racks. En este plano podemos observar 3
segmentos identificados con las letras A, B, C y D. Cada segmento se
encuentra numerado de dos formas, una compuesta de un nimero y una letra
lo que nos indica cuantos racks hay por segmento y la es otra por medio de un
namero el cual nos indica con cuantos espacios de profundidad cuenta cada

rack.
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Plano de bodega de congelado

Figura 7.
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Fuente: Elaboracién propia
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3.25 Aplicacion del método ABC

Servira para determinar cuéles son los productos de mayor movimiento e
importancia, asignando la letra A para los de mayor movimiento, la B a los que
poseen movimiento constante y la C para los que mantienen un movimiento
minimo. De esta forma se podra determinar los inventarios y el espacio

necesario para los productos.

3.2.6 Aplicacién del método de primeras en entrar primeras en
salir PEPS

Para poder aplicar este método es necesario previamente haber creado
los registros de entrada, inventario de nevera y egreso del producto, ya que
estos proveeran la informacion necesaria para determinar que productos tienen
el mayor tiempo de almacenaje y la ubicacion de estos, de esta forma
reubicarlos y hacer el ingreso de los productos mas recientes para su

almacenaje.

3.2.7 Procedimientos de almacenaje por ubicacion

Para establecer los criterios para la ubicacién, se procede a determinar

gue tipo de inventario se tiene.
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Debido a que es Unicamente un centro de distribucion y no se maneja
producto en proceso, se manejara un inventario de productos terminados, el
cual comprendera los articulos transferidos por el departamento de produccién
a este centro. El nivel de inventario de productos terminados va a depender de
las ventas, su nivel esta dado por la demanda. Cuando se tiene un sistema de
inventarios, se manejan dos procesos, los periédicos y los permanentes; en el
caso del centro de distribucién, los productos se mantienen permanentemente
en la bodega de congelado, por lo tanto se procede a establecer los métodos de

valuacion de inventario para procesos permanentes.

Tomando en cuenta que el producto que se maneja es alimenticio,
perecedero, se manejan fechas de vencimiento. Por este motivo, el mejor
método de valuacion de inventarios es el PEPS (primero en entrar primero en
salir), este método consiste basicamente en darle salida del inventario a
aguellos productos que se adquirieron primero. Ayudara con el manejo de
fechas, permitiendo reducir la cantidad de producto vencido, que actualmente

se maneja, y que esta ocupando espacio en bodega innecesariamente.

El criterio de almacenamiento se basara en un sistema dinamico, que
permitira aplicar el método PEPS con la mayor simplicidad posible, siendo
apropiado para el almacenamiento de los productos manejados en el centro de
distribucion, ya que requieren rotacion perfecta.

Luego de haber considerado los criterios para el manejo de inventarios, se
procede a la clasificacion y reubicacion del producto, es un proceso extenso

gue contara con la participaciéon de dos bodegueros.
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Debido a la cantidad de producto que se debe clasificar el personal
operativo de dos bodegueros se considera insuficiente, y existe la dificultad, de
gue al bajar tarima por tarima para su clasificacion, el proceso de ingreso de
producto a las bodegas de congelado no para, lo que provoca que el proceso

de clasificacion y reubicacion sea mas dificil

Al momento de ubicar tarimas de un mismo codigo y fecha, racks de igual
manera, se procede a ingresar estos datos en las tablas de control de ubicacion
e inventario creadas en Microsoft Office Excel. Este permitira llevar un registro
exacto del producto y cuanto existe fisicamente en cada ubicacion, asignada a
cada rack y de esta forma establecer el contenido de producto dentro de

bodega.

3.2.7.1 Extraccion de producto

Para realizar un mejor andlisis de procedimiento se describir4 paso a paso
lo que se debe realizar para llevar a cabo una extraccion eficiente del producto.

Los pasos a seguir son los siguientes:

a. Con base a la nota de pedido se procede a la verificacién de existencia en

los cuadros de control de inventario.

b. Se determinard si hay existencias, se procede a verificar las fechas de los
productos y a determinar su ubicacion, si no hay existencias o no se
puede cubrir la demanda se inician los procedimientos establecidos para

estos casos en departamento de ventas.
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Se indicar4 al encargado de bodega y montacargas la ubicacién del
producto a extraer mediante las tablas de control de egreso.

Se procedera con la extraccion y entrega del producto para su despacho.

Se registrard el movimiento realizado en el mapeo de control de

ubicacion.

Se registrara el movimiento realizado en las tablas de control de

inventario.
Al finalizar el turno se procederd a imprimir las tablas de control de

inventario, para dar una guia al supervisor, del siguiente turno, de los

movimientos realizados.
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3.2.7.2 Colocacion de producto

En esta parte del proceso debera de tenerse mayor control en el registro
de la ubicacion para su pronta localizacion cuando se solicite el despacho. Para
realizar un mejor andlisis de procedimiento se describira paso a paso lo que se
debera realizar para llevar a cabo la colocaciéon eficiente del producto. Los

pasos a seguir son los siguientes:

a. Con base al envio, se procede a verificar el espacio disponible para la

colocacion del producto.

b. Se le indicara al encargado de bodega y del montacargas la ubicacion en
la cual se procedera a colocar el producto mediante tablas de control de

ingreso.

c. Alexistir tarimas en el rack en el cual se considera ubicarlas, se procede
a extraerlas para colocar tarimas mas recientes y luego colocar las tarimas
mMAas recientes y con mas tiempo en bodega al frente del rack. A
continuacion se presenta un esquema el cual muestra lo antes descrito en

este parrafo.
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Figura8. Esquema de procedimiento de reubicacion de producto

existente en rack
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Fuente: Elaboracién propia

d. Se procede a la colocacion del producto en su respectivo lugar ya
clasificado por fecha, como podemos observar en el siguiente esquema el

cual nos muestra lo ideal.
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Figura 9.
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Ingresar los movimientos realizados en las tablas de control del mapeo del

producto.

Fuente: Elaboracién propia

Producto con
Fecha de
produccion

mas Reciente

Ingresar los movimientos en las tablas de control de inventario.

Al finalizar el turno se procedera imprimir las tablas de control de

inventario, para dar una guia al supervisor del siguiente turno de los

movimientos realizados.
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3.3 Mapeo de producto mediante tablas de control

Microsoft Office Excel, es un software eficiente en el control de ingreso y
egreso de cantidades, es apropiada su utilizacién, para llevar el control de

inventario por ubicacién de la bodega de congelado.

A continuacién se presenta un ejemplo del formato a utilizar mediante las

tablas electronicas de Excel, en este caso se presenta el inventario del rack Al.

. ., . .
Tablall.  Control de ubicacion e inventario
FRIGORIFICOS DE GUATﬁP-.JALA SA, ’
CENTRO DE DISTRIBUCION /
BODEGA DE COMGELADC PEQUENA £a
MWENTARIO RACK A
Empaqus | RACK Al Cadigo Empaque |Unidades |Libras Fecha % Ocupado
Nivel |
Tarma | 4372 30 | 20 | 200 SE.E7
Tarnma 2 4372 30 | 20 | 200 cE.E7
Tarma 3 4372 30 | 20 | 200 cE.E7
Tarnma 4 4375 30 | 20 | 200 EE.E7
Nivel 2
Tarnma | 4372 30 1 20 | 200 cE.E7
Tarnma 2 4372 30 | 20 | 200 cE.E7
Tarma 3 4372 30 | 20 | 200 ce.E7
Tarnma 4 4372 30 | 20 | 200 &6 .67
Nivel 3
Tarma | 4575 30 | 20 | 200 EE.E7
Tarnma 2 437% 30 | 20 | 200 EE.E7
Tarma 3 4372 30 | 20 | 200 ce.E7
Tarnma 4 4372 30 | 20 | 200 cE.E7
Nivel 4
Tarma | 4372 30 | 20 | 200 cE.E7
Tarma 2 4372 30 120 | 200 £6.67
Tarnma 3 4372 30 | 20 | 200 sG6. &7
Tarnma 4 4372 30 1 20 | 200 cEe.E7

Fuente: Elaboracién propia
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Como pudimos observar en la imagen superior se muestra un cuadro en el

que se llevara el control de posicibn mediante la clasificacion de rack, nivel y

tarima. Los datos a ingresar los cuales son:

a.

Codigo: éste es asignado a cada producto dependiendo de la familia y

tipo a la que pertenece.

Empaque: es el nUmero de empaque en cada tarima, este depende de la

presentacion y peso del producto.

Unidades: es el niumero de bolsas o cajas dentro de cada empaque,

depende del producto y presentacion.

Libras: peso de cada empaque en libras, dependiendo del tipo de
producto y presentacion, por lo general el peso de cada unidad es el

equivalente a 10 Ibs, calculado automaticamente por Excel.

Fecha: se debe colocar la fecha de produccion, de esta forma se podra
llevar el control de qué producto lleva méas tiempo dentro de la bodega de

congelado y determinar cual que es el indicado para su despacho.

% ocupado: este porcentaje es determinado segun la capacidad de la
tarima, estas tienen una capacidad de 45 empaques en el caso de los
racks de la bodega de congelado pequefia. Por ejemplo si la tarima se
conforma de 30 empaques en una operacion matematica con el sistema,

de regla de tres nos da exactamente el porcentaje ocupado (67%).

Volumen ocupado en %: es el porcentaje ocupado en cada segmento de

racks, en este caso el total en todo el rack A.
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h. Total de libras: este dato nos da el total de libras en cada segmento de
racks, en este caso el total en todo el rack A. Los calculos de las literales f,

g Yy h se haran por medio de Excel.

Es fundamental conocer el valor del volumen ocupado, y el total de libras,
ya que se tiene un aproximado de capacidad de bodega de dos punto cinco
millones (2.500,000) de libras. Es un valor dificil de alcanzar ya que algunos
productos vienen en diferentes tamafos, y se maneja producto en canasta, de
mAas espacio que peso. Por lo tanto en volumen la bodega alcanza su limite

antes de llegar a su capacidad.

3.4 Estandarizacion de volumen y peso

Para estandarizar el volumen y el peso del producto a almacenar en la
nevera, es necesario establecer que cada rack tenga capacidad para una tarima
estibada a 11 niveles de cajas y con una base de 7 cajas, haciendo un total de

77 cajas por tarima.

Puede variar dependiendo del peso de cada caja, si excede 2,300 Lb, se
debe estibar en menos niveles, ya que de lo contrario se podria tener un exceso

de peso y la tarima se podria vencer.
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A continuacion se muestra una tabla en la cual se enlista los productos de
la clasificacion ABC previamente establecida, en esta tabla se muestra la

capacidad maxima por tarima de cada producto que se puede ubicar en los

racks.
Tabla lll. Capacidades maximas por tarima
Cédigo Cama Niveles Unds X Master Unds X % Ocup Peso X Peso X Peso X %
Master Tarima Tarima Unidad Master Tarima Ocup
Peso
A
14221 7 11 8 77 616 100% 3 24 1848 100%
14701 7 11 8 77 616 100% 3 24 1848 100%
15161 7 8 40 56 2240 100% 1 40 2240 100%
15221 7 11 30 77 2310 100% 0.73 21.83 1681 100%
B
14102 7 11 12 77 924 100% 2 24 1848 100%
14200 7 11 8 77 616 100% 3 24 1848 100%
14300 7 11 8 77 616 100% 3 24 1848 100%
14900 7 11 15 77 1155 100% 1.17 17.55 1351 100%
15284 7 8 40 56 2240 100% 1 40 2240 100%
C
14100 7 11 8 77 616 100% 3 24 1848 100%
15021 7 11 20 77 1540 100% 1 20 1540 100%
15126 7 7 80 49 3920 100% 0.5 40 1960 100%
15131 7 7 80 49 3920 100% 0.5 40 1960 100%
15121 7 7 80 49 3920 1 0.5 40 1960 100%

Fuente: Elaboracion propia
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3.5 Andlisis de demanda

Para el correcto analisis de la demanda de los productos, es necesario
examinar las ventas de afios anteriores, y de esta forma determinar el mejor
método de previsidn que nos pueda dar una proyeccion de la demanda que se

espera, para los productos analizados.

3.6 Administracion de inventarios

Una buena administracion de inventarios sera posible si se tiene un
manejo de sus registros, rotacion y evaluacion y si se determina la cantidad de
inventario que debera mantenerse, fecha en que deberan colocarse los

pedidos y cantidades de unidades a ordenar.

Para obtenerlo es necesario basarse en la clasificacion ABC, ya que ésta

permitira hacer un inventario lo més eficiente posible.
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3.7 Andlisis del modelo de inventarios

El modelo de inventarios se basa Unicamente en la prevision de las ventas
de los productos contemplados dentro de la clasificacion ABC, este modelo no
incluye ningun costo, ya que dentro del departamento de operaciones se usara
este modelo Unicamente para planificar los ingresos y egreso de los productos
con mayor movimiento, para que se pueda mejorar la recepciéon, despacho y

rotacion del producto.

A continuacién se muestra un esquema del modelo de inventario a seguir

para los productos almacenados en nevera.

Figura 10. Modelo de inventario

Fuente: Investigacion de Operaciones: Una Introduccion, Prentice Hall, México, 1998. Pagina
130
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Donde:

D = demanda

NR = nivel de reorden

T = tiempo periodo

t = tiempo en llegar una orden

La prevision de la demanda, para cada uno de los productos, sera
establecida previamente mediante el mejor método de previsién, segun la
tendencia que muestren los datos historicos, el tiempo del periodo se tomara

mensual y el tiempo en llegar una orden sera de 7 dias.

A continuacién se muestra una tabla en la que se enlistan los productos de

la clasificacién ABC, mas el nivel de reorden o de inventario minimo necesario

en el momento de generar una orden.
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Tabla V. Niveles de reorden e inventario minimo

CODIGO PRONOSTICOMES1 NRMES PRONOSTICOMES2 NRMES PRONOSTICO MES 3 NR MES

1 2 3
A
14221 1084 253 1078 252 1082 252
14701 1458 340 1458 340 1458 340
15161 973 227 919 214 866 202
15221 798 186 780 182 758 176
B
14102 685 160 575 134 527 122
14200 419 98 434 102 446 104
14300 169 40 170 40 172 40
14900 266 62 255 60 248 58
15284 228 54 224 52 219 51
C
14100 310 72 315 74 319 74
15021 924 216 924 216 924 216
15126 26 6 28 7 29 7
15131 28 7 29 7 31 8
15121 32 8 34 8 36 9

Fuente: Elaboracién propia

3.8 Creacitn de tablas de control

La creacion de tablas de control ayudara a llevar un registro de la
informacion que permitira realizar los mejores movimientos posibles para llevar
una buena rotacién de producto dentro de nevera, asi como un control de

inventario exacto.
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La informacién contenida dentro de estas tablas de control, ayudara en
ingreso y egreso del producto mediante la obtencion de informacién como:
coédigo de producto, numero de envio, cantidad, peso, fecha de produccion,
ubicacién, etc. Para mantener el registro del inventario, es necesario llevar el
control de las entradas y salidas de producto, inventario inicial y final después
de cada movimiento y un control del correlativo de los envios para una mayor

seguridad y trazabilidad de la informacion.
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4. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA

4.1 Determinar el mejor prondstico de ventas

Para determinarlo se procedi6 a recolectar datos historicos de dos afios y
mediante gréfica determinar la tendencia del producto y asi aplicar el mejor
método de prondstico. A continuacion se presenta una tabla con clasificados
mediante el método ABC, con su respectivo pronéstico de ventas de los tres
meses siguientes. En anexos se adjunta graficas y la determinacion del mejor

método.

TablaV. Prondésticos de Ventas

CODIGO PRONOSTICO PRONOSTIC PRONOSTICO

MES 1 O MES 2 MES 3
A
14221 1084 1078 1082
14701 1458 1458 1458
15161 973 919 866
15221 798 780 758
B
14102 685 575 527
14200 419 434 446
14300 169 170 172
14900 266 255 248
15284 228 224 219
C
14100 310 315 319
15021 924 924 924
15126 26 28 29
15131 28 29 31
15121 32 34 36

Fuente: Elaboracién propia
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4.2 Implementacion del método ABC
Mediante este método se realizo la clasificacion de productos tomando

como criterio el manejo de volumen y su movimiento, a partir de datos

historicos de dos afios. A continuacién se muestra la clasificacién de productos

Tabla VI. Clasificacion ABC

CcODIGO VENTAS ULTIMOS 3
MESES
A
14221 3174
14701 3838
15161 3105
15221 2687
B
14102 494
14200 1853
14300 508
14900 811
15284 642
C
14100 95
15021 243
15126 180
15131 186
15121 214

Fuente: Elaboracion propia
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4.3 Implementacion del método PEPS

Este método es ejecutado en el momento del ingreso y egreso de
producto, al momento de ingresarlo a la nevera éste debe ser ubicado en el
rack del cdédigo de producto, verificando si existe 0 no producto con un tiempo
mayor. Si existe producto antiguo, debe de ser reubicado delante del recién
llegado, para que el antiguo sea el primero en despacharse. Para obtener
informacion en cuanto a fecha de ingreso, ubicacién y cantidad a reubicar se
debe basar en la informacion contenida en tablas de control del inventario de

nevera.

Al realizar los movimientos de ubicaciéon de producto, deben de ser
registrados y modificados en la base de datos para mantener una informacién
actualizada y permita mantener la circulacion de producto del método PEPS,
para evitar problemas futuros con manejo de fechas, que provoquen producto

vencido.

A continuaciéon se muestra un esquema de los pasos a realizar para

implementar el método PEPS
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Figura 11. Método PEPS

Producto con
fecha de
produccion
mas antiguo
el
Ii'l\!‘lﬂ
‘ ) Tarima 1 P~
ﬁack A1 N B |Rack A !
Mivel 4 Mivel 4 j%
2NN 2

Producto con
fecha de
produccion
mas reciente

Fuente: Elaboracion propia

4.4 Creacion de esquemas de procedimientos de almacenaje

Es necesario crear y seguir un procedimiento que lleve, en cada una de
las etapas que se deben realizar, para que ingresos, egresos Yy ubicacion de

producto en nevera sean lo mas eficientes posibles.
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4.4.1 Extraccion de Producto

A continuacion se presenta un esquema que muestra cada uno de los
pasos a seguir para realizar una extraccion exitosa del producto, desde que
llega el pedido, hasta el llenado de los registros de los movimientos realizados

por el supervisor.

Figura 12. Esquema de extraccion de producto

V8 ¢ &

Tabla de Control de Egreso

Pedido Verificacion de Existencias Verificacion de Fechas
a encargado de bodega

% & ¥

Registro de Movimientos Registro de Movimientos Impresion de Tablas de
en mapeo de Control  en tablas de Control de Inventario ~ Control de Inventario

Extraccion del Producto

Tablas de Control de Inventario
a supervisor del siguiente turno

Fuente: Elaboracion propia
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442 Colocacion de Producto

A continuacidon se muestra un esguema que muestra cada uno de los

pasos a seguir para realizar una colocacion de producto exitosa

Figura 13. Esquema de colocacién de producto en bodega de congelado

ey
O o] &
£:0) &
NS
Envio Verificacion de Tabla de Control de Ingreso Verificacion fisica de
Espacio disponible a encargado de bodega Producto existente en Rack

¢ ¢ ¥

Procedimiento de Registro de Movimientos Registro de Movimientos Impresion de Tablas de
Colocacion de Producto en mapeo de Control  en tablas de Control de Inventario Control de Inventario

Tablas de Control de Inventario
a supervisor del siguiente turno

Fuente: Elaboracion propia
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4.5 Manejo de tablas de control

El manejar tablas para controlar el ingreso, egreso e inventario de
producto, nos permite poseer confiabilidad en los registro y asi hacer mas facil y

eficiente el trabajo.

45.1. Ingreso de producto

El establecer un control de fechas y de ubicacién del producto dentro de la
bodega de congelado, genera la necesidad de crear hojas de control que
reporten los ingresos y egresos de productos, para mantener el orden y registro

de los movimientos diarios, realizados dentro de la bodega de congelado.

A continuacion se presenta la imagen del formato a implementar como

hoja de control de ingreso.
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Tabla VIl. Control de ingresos de producto

FRIGORIFICO DE GUATEMALA SA
CENTRAL DE DISTRIBUCION
HOJA DE CONTROL DE INGRESO DE INVENTARIO

d

A 4

Fecha |Numero | Codigo Ubicacidn Canfidad
Ingreso |Envio Producto| Rack | Nivel [Tarima Fecha Prod [Empague|Unidades| Libras

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla VI se muestra cada uno de los datos que se deben ingresar,
para llevar un control de ingreso de producto, los datos a ingresar son los

siguientes:

a. Fechadeingreso: En este campo se debe ingresar la fecha en la cual se

recibié el producto para su almacenamiento.

b. Numero de envi6: se debe colocar el nimero correlativo del documento

de envio proveniente de planta de produccion.
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Cdbdigo del producto: colocar el codigo que le fue asignado al producto
dependiendo de su familia.

Rack: en el se colocaré el producto previamente entarimado y clasificado

por codigo.

Nivel: en el cual seréa colocado el producto entarimado, este puede ser del
nivel 1 hasta el nivel 4, de abajo hacia arriba; en el caso de los racks de la

nevera de congelado pequena.

Tarima: es la ubicacién de éstos en cada uno de los niveles. Pueden ser

de 1 hasta 4, ya que 4 tarimas es la capacidad maxima de cada nivel.

Fecha de produccion: ingresar la fecha de produccién que esta en la
etiqueta con cédigo de barras, que trae todo producto proveniente de las

plantas de produccién.

Empaque: éste es el nimero de empaques estibados en cada tarima

Unidades: es el nimero de unidades en cada tarima. Depende de los
empaques, y del cédigo del producto las unidades dentro del empaque

varian.

Libras: Cantidad de libras en cada tarima, este depende del numero de

unidades ya que el peso de la unidad es constante para cada codigo.
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4.5.2.

Al igual se debe tomar en cuenta la cantidad del producto y su ubicacion
para mantener el control y movimientos realizados dentro de la bodega de

congelado. A continuacion se presenta el formato de la tabla de control para el

Egreso de producto

manejo de los egresos de producto.

Tabla VIII.

FRIGORIFICO DE GUATEMALA S.A.
CENTRAL DE DISTRIBUCION

Control de egreso de producto

(i
-

HOJA DE CONTROL DE EGRESO DE PRODUCTO a
wr

Fecha Numero | Codigo Ubicacion Cantidad

Egreso |Pedido |Producto| Rack [ Nivel [TanmaFecha Prod Empaque|Unidades| Libras

Fuente: Elaboracién propia
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Como se puede observar en la tabla VIl se muestra cada uno de los datos
gue se deben de ingresar, para llevar un buen control de los egresos de

producto, los datos que deben egresar son los siguientes:

a. Fecha de egreso: en este campo se debe ingresar la fecha en la cual se

va a despachar el producto para su distribucion.

b. NuUmero de pedido: colocar el nimero de pedido que se le asigna al
momento de facturar la cantidad de producto a enviar a las distintas

distribuidoras y clientes.

c. Cdbdigo del producto: colocar el cédigo que le fue asignado al producto

dependiendo de su familia.

d. Rack: indica el nombre del rack del cual serd tomado el producto.

e. Nivel: éste es el nivel del cual serd tomado el producto, éste puede ser del
nivel 1 hasta el nivel 4, de alli hacia arriba; en el caso de los racks de la

nevera de congelado pequena.

f. Tarima: es su ubicacion en cada uno de los niveles del cual se va a
extraer el producto. Estas pueden ser de 1 hasta 4, ya que 4 tarimas es la

capacidad méaxima de cada nivel.

g. Fecha de produccién: ingresar la fecha de produccion que esta en la
etiqueta con condigo de barras, que trae todo producto proveniente de las

plantas de produccién.

h. Empaque: niumero de empaques estibados en cada tarima.
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I. Unidades: namero total de unidades en cada tarima. Este depende de los
empaques, ya que dependiendo del codigo del producto las unidades

dentro del empaque varian.

J- Libras: Cantidad de libras en cada tarima, este depende del numero de

unidades ya que el peso de la unidad es constante para cada cédigo.
4.5.3. Inventario en bodega

Debido a que existen diferentes turnos es necesario dejar constancia de
los movimientos realizados de ingreso y egreso de producto de cada turno. Se
implementara una hoja que lleve el control del inventario inicial y final. A

continuacion se presenta el formato de la tabla de control de inventario.

ﬁ;

v

Cadigo [nventario IniciglMo. Pedido| Salidas | Mo. Envid | Entradas | Inventario Final
1409 684 684
1610 147 147
1625 160 160
1627 24 24
331 150 150
3313 0
3318 1
3321 (§] (§]
3326 1 1
3330 6 6
3334 2 2
3339 1 1
3349 4 41
3362 1 1
3370 18 18
3376 58 58
3378 1 1
3396 400 400
3422 0
3427 445 445
3431 14 14
4371 4040 4040
4379 1920 1920

Fuente: Elaboracion propia
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La informacién solicitada en este formato es:

a. Inventario inicial: éste es obtenido del dia o turno anterior.

b. Salidas: éste es determinado segun los movimientos realizados a

distribuidoras segun pedidos en cada turno.

c. Entradas: éste es obtenido segun la recepcion de producto proveniente

de las distintas plantas de produccion.

d. Inventario Final: es obtenido segun las salidas y las entradas, mediante
una operacion de suma y resta, la cual es efectuada automaticamente por

Excel.

4.6 Manejo de tablas dinamicas para totales de existencias

Para el proceso de almacenamiento es necesaria la ubicacion y cantidad
de producto en cada rack, pero para su administracion es mas importante,
conocerlos de producto por codigo que su ubicacion. Por lo que se cre6 un
formato de tablas dinamicas las cuales llevan el control de cada codigo no
tomando en cuenta su ubicacién. A continuacion se presenta el formato de la

tabla dinAmica de totales en la tabla IX.

71



FRIGORIFICCS D

Tabla X.

OMGELAD

=

E GUATEMALA S.A.
E DISTRIBUCION
E CONGELADC PEGUENA

TOTAL DE INVENTARIC EN RACK A

Tabla dinamica de totales

o>
w

Datos |
Codige Suma de Empaque Suma de Unidades Suma de Libras Empagque
1402 c54 £540 E£5400
610 47 1176
625 le0 &40
1627 24 44
3311 150 150
3313
331¢ I 3
3321 c 20
332¢ I !
3330 s 3
3334 2 3
3332 I =
3342 41 41
3362 I !
3370 1& &7
337¢C 558 55
3378 I 10
332¢ 400 3c00
3422
3427 445 445
3431 I4 a7
4371 4040 13560 135600
4372 1220 C240 2400
Total general 8120 33148 2400

Fuente: Elaboracién propia

Como se puede observar en tabla anterior, se registran en orden los
codigos con sus respectivos totales de empaques, unidades y libras, datos
importantes para supervisores y administradores del centro de distribuciéon. En
ella también se observa los totales completos sin importar el codigo,

simplemente la cantidad.
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4.7 Establecimiento de registros para inventarios

Para mantener un control efectivo de cuanto producto se tiene y en que
posicién se encuentra, es necesaria la creacion de registros que nos permitan
obtener informacién actualizada del producto en existencia. Este registro de
inventario estara relacionado con los controles de entrada y salida de producto,
los cuales nos ayudaran a llevar un mejor control del inventario y de esta

manera mantenerlo actualizado.

Tabla XI. Registro de inventario

FRIGORIFICC DE GUATEMALA S A,
CENTRAL DE DISTRIBUCICON
BODEGA DE COMGELADO PEQUEMNA

HOJA DE COMTROL DE IMNWENMTARIO

UNDSX
1 RACK|NIVEL|TARIMA| CODIGO |COD viejo|MASTER|MASTER|UNDS | TOTAL fecha prod. lote| TOTALES
1273 D6 1 2 14,901 12,047 12 16 6 198 Sabado, 00 de Enerode 1900 0 198
1280 D3 2 1 15,022 11,547 30 28 9 849 Sabado, 00 de Enerode 1900 0 5469
1281 D3 2 2 15,022 11,547 30 77 0 2310 Sabado, 00 de Enerode 1900 0
1282 D3 2 3 15,022 11,547 30 7 0 2310 Sabado, 00 de Enerode 1900 0
1283 D6 1 3 15,023 11,547 15 32 13 433 Sabado, 00 de Enerode 1900 0 493
1284/D8 1 1 15118 0 10 39 0 390 Sabado, 17 de Enero de 2009 101
1285 C9 1 1 15,118 - 10 9 0 90  Martes, 10 de Febrero de 2009 101
1286 D5 3 2 15,120 11,231 32 44 26 1434 Sabado, 00 de Enerode 1900 0 1434
1287/D5 1 1 14810 12049 40 0 6 6 Sabado, 00 de Enerode 1900 0 1158
1288 D5 1 15121 12048 30 0 247 247 Sabado, 00 de Enerode 1900 0
1283 D5 3 3 15,121 12,048 80 11 25 905 Sabado, 00 de Enerode 1900 0
1250/ D5 2 3 15,125 11,229 32 35 17 1137 Sabado, 00 de Enerode 1500 0 1137
1291 D1 1 2 15,126 11,223 80 0 1 1 Sabado, 00 de Enerode 1900 0
1292 D1 1 2 15,126 11,223 80 0 316 316 Sabado, 00 de Enerode 1900 0 3571
1293 D5 2 2 15,126 11,223 80 21 23 1703 Sabado, 00 de Enerode 1900 0
1294 D5 2 1 15,130 11,230 32 43 16 1352 Sabado, 00 de Enerode 1900 0 1552
1295/ D1 1 1 15131 11224 30 0 518 518 Sabado, 00 de Enerode 1900 0 3972
1296/ D5 3 1 15,131 11,224 80 24 34 1934 Sabado, 00 de Enerode 1900 0
1237 D3 1 3 15,162 12,009 20 IE 0 1500 Sabado, 00 de Enero de 1900 0 1500
1298 D3 1 3 15,163 11,212 30 3 0 50 Sabado, 00 de Enerode 1900 0 90
1293 D5 1 1 15170 12052 15 0 34 34 Sabado, 00 de Enero de 1900 0 35
1300 D7 2 1 15,170 12,052 15 0 1 1 Sabado, 00 de Enero de 1900 0 1
1301/ D2 2 3 15,180 12,052 12 83 10 1006 Sabado, 00 de Enerode 1900 0 3478

Fuente: Elaboracion propia
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4.8 Optimizar la rotacion de producto

Con la ayuda de los registros de entradas, salidas e inventario de producto
en nevera, se podra optimizar la rotacion de estos, ya que se mantendra
actualizada fecha de ingreso y ubicacién, mediante la aplicacion del método
PEPS, el cual nos ayudara a mantener un control estricto de las salidas de los

productos con mas tiempo en nevera.

4.9 Optimizar el espacio fisico

La optimizacion del espacio en nevera se podra logra mediante la
estandarizacion de volumen y peso, ya que esta nos permitird estibar las
tarimas con la capacidad optima por producto, segin su peso y presentacion

en cada rack.

4.10 Capacitacion del personal

Es necesario que el personal que tenga contacto con las entradas y
salidas de producto congelado, esté al tanto de los nuevos a métodos a utilizar
para llevar un control de inventario y de ubicacion del producto existente dentro

de la bodega de producto congelado.
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Es necesario capacitar al personal de cada turno y proveerles un manual
0 guia respecto a los nuevos pasos o procedimientos que deben hacerse para
poder hacer un ingreso o egreso de producto de la bodega de congelado sin
perder el orden por ubicacion e inventario. Se debe indicar al personal cuales
son los nuevos formatos a implementar asi como su respectivo procedimiento

de llenado.
Luego de indicarles los procedimientos, se procedera a llevar a la practica

cada uno de estos, con cada bodeguero, prestandole una induccién
personalizada.
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5. SEGUIMIENTO Y CONTROL

5.1 Ventajas

La propuesta del sistema de control conlleva ventajas, pues mejora los
procedimientos existentes, haciéndolos eficientes tanto en la ubicacion como
manejo de inventarios, mejorando a la optimizaciébn de espacio mediante la

estandarizacion de volumen y peso.

5.1.1 Control de ubicacién

La ubicacion del producto dentro de nevera, es importante, ya que por
medio de esta, se logra optimizar el espacio, y rotacion del producto. Este
control es posible llevarlo a cabo mediante la supervision y seguimiento del uso

de las tablas de control para el ingreso, ubicacion y egreso de producto.

Es de igual importancia, verificar mediante un comparativo si la
informacion registrada, concuerda con el conteo fisico del producto en la
nevera, esta verificacion debe efectuarse peridédicamente, de esta forma poseer

alta fidelidad de los registros.
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5.1.2 Estandarizacién de volumen y peso

Mediante la estandarizacion de volumen y peso se lograra optimizar los
espacios y capacidades de almacenaje de la nevera, el producto sera estibado
de tal forma, que cumpla con su maxima capacidad tanto en peso como en
capacidad de volumen por rack. Para asegurar su éxito se debe, dar
seguimiento constante para corroborar que se este estibando acorde a la
capacidad del rack en el que se esta ubicando, tanto en peso como en espacio,

mediante una inspeccion fisica periddica.

5.1.3 Control de inventarios

Mantener un buen manejo y control de inventario permitira obtener una
mejor rotaciéon de producto, y se logrard& mejor control del espacio de
almacenaje, en cuanto al ingreso y egreso del producto, minimizando
posibilidades de existencia de producto obsoleto, que le pueda provocar
pérdidas a la empresa.

Para llevar a cabo un buen seguimiento del manejo de inventario se deben
hacer auditorias periddicas, que nos permitan saber si se le esta dando una
buena rotacién al producto, mediante un comparativo entre los registros y la
existencia real dentro de nevera, nos ayudara para saber si el método PEPS se

estd utilizando de forma adecuada.
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5.2 Auditorias de inventarios

Las auditorias para cualquier organizacion son de suma importancia,
proveen a esta de una panoramica de su situacion desde un punto de vista
neutro. Para que estas sean mas eficientes se pueden realizar en dos vias

interna como externa.

5.2.1 Auditorias internas

Estas seran realizadas por el personal del departamento de inventarios, el
cual se encargara de verificar que la informacién que se reportd en los registros
sea correcta y que concuerde con la parte fisica, la cual sera verificada
periédicamente por el personal que revisara la ubicacion, cantidad y fechas de
produccion y vencimiento. Esta informacion nos asegurara que la rotacion de

producto se esta realizando con normalidad.

5.2.2 Auditorias externas

Como su nombre lo indica, estas son realizadas por profesionales vy
consultores externo, los cuales seran contactadas peridodicamente para este
efecto por la empresa. Esto con la finalidad de obtener un punto de vista
objetivo y ajeno a la empresa, que permita saber con exactitud la posicion en la
gue esta situado el centro de distribucion y determinar si es necesario realizar

acciones correctivas.
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5.3 Verificacion de optimizacion de espacio

Es posible verificarla mediante una inspeccién ocular, en la cual se debe
chequear que tanto las tarimas como los racks estén a su maxima capacidad,

para que de esta forma el espacio disponible se esté maximizando.

5.4 Verificacion de rotacion de producto

Se puede verificar mediante registros de entrada, salida e inventario; los
cuales permiten indicar que producto se encuentra almacenado, cuando entro y
con que fecha de produccion. Esta informacion permitira establecer que
producto debe salir primero y mantener una optima rotacion del producto.

5.5 Verificacion del cumplimiento de procedimientos de almacenaje

El cumplimiento de los procedimientos de almacenaje, seran verificados
mediante el personal de bodega, ellos deben conocer, y saber los pasos a
seguir, dentro del procedimiento establecido para el ingreso, ubicacién y egreso
de producto.
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La verificacion se puede realizar de dos formas, una de forma visual
siguiendo las actividades que realiza el personal encargado de bodega al
momento de ingresar, ubicar y sacar producto de la nevera, la otra modalidad
es, mediante una prueba tedrica que nos permita saber si el personal conoce

los procedimientos establecidos para desempeiiar su trabajo.
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CONCLUSIONES

Con base en la evaluacion de problemas, las principales dificultades
existentes son: la falta de metodologias y criterios para el almacenaje de
producto dentro de bodega y procedimientos ineficientes de despacho y/o
recepcion del producto. Estos problemas dan como resultado: la
existencia de producto vencido, mala utilizacion de espacio y se hacen
ineficientes los procedimientos de logistica.

Las soluciones para reducir o eliminar los actuales problemas del centro
de distribucion son: seguir paso a paso los procedimientos creados tanto
para las entradas y salidas de producto, asi como para la ubicacion del

mismo dentro de nevera.

Con base en la informacién requerida para controlar el almacenaje de
producto, se crearon registros de ingresos y egresos que ayudaran a llevar
un control interno de la ubicacion, cantidad y fechas de los productos

almacenados dentro de la bodega de congelado.
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Se cred una base de datos mediante un software, la cual nos ayudara a
llevar un control del inventario y la ubicacion del producto almacenado
dentro de la bodega de congelado. Esta base de datos nos ayudara a
establecer cudl es la capacidad real, tanto en peso, como en volumen de

la bodega de congelado.

Mediante la estandarizacibn de peso y volumen se establecio que la
capacidad maxima de almacenaje por tarima, se obtiene al estibar una
cama de 7 cajas y un rango de niveles entre 7 y 11, los cuales dependen

del peso en libras por caja.

Mediante un andlisis del proceso de almacenaje, se crearon
procedimientos para el almacenamiento de producto, los cuales describen
paso a paso como se debe ingresar, egresar y ubicar producto dentro de

bodega.

Para obtener movimientos eficientes dentro de bodega basandose en las
necesidades de rotaciéon de producto, se crearon procedimientos que

describen como se debe ubicar y mover el producto en los racks.

Con base en andlisis de demanda se determiné que el modelo de
inventario mas acorde a nuestro sistema de almacenaje, es el que posee

una demanda estable y no acepta déficit.
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RECOMENDACIONES

Para que el sistema de control de almacenaje sea eficiente, es necesario
crear un programa de capacitacion tanto para personal existente como
para futuras contrataciones. Mediante este programa se garantizara que el
personal maneje tanto los registros de entradas y salidas, asi como la

base de datos del inventario de la bodega de congelado.

Es fundamental que la administracion de la empresa vele porque el
personal tenga el equipo necesario para desempefiar su labor (hojas,
lapiceros, etc.), asi como la busqueda de una actualizacion del software

gue lleva el control del inventario de la bodega de congelado.

Se recomienda que todo producto nuevo sea sometido a una evaluacion
de peso y tamafo, caracteristicas de las cuales depende una buena

optimizacién del espacio dentro de la bodega de congelado.

Es de suma importancia la evaluacion constante de las tendencias de los
productos analizados en la clasificacion ABC, ya que de esto dependen
tanto los prondsticos, como el modelo de inventario mas acorde con el

producto a almacenar.
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ANEXOS

Ventas por cédigo clasificacion A

CODIGO 14221

cODIGO 14701

3500 . 2000
3000 1
200 !ﬂ]l 3000 /\
2000
1500 4 [ 2000 s a 4 t
1000 %WN 1000
500
0 o 2
12345678 9101112131415161718192021222324252627 1234567 89101112131415161718192021222324252627
CODIGO 15161 CODIGO' 15221
7000 2 10000
£000 +
5000
5000 ,.gA‘l i/ 1}‘ n
2000 - 5000
3000 HIVAN [ | 2000 ’ \
2000 _HL\Qd_LwAT I\
1000 ’ MY 2000 & B e e el St N
o e a

123245678 9101112131415161718192021222324252627

12324567 8 9101112131415161718192021222324252627
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Ventas por cédigo clasificacion B

CODIGO 14102 CODIGO 14200

8000 800
6000 ﬁ 600 /
4000 / \ 200 /
2000 / \ ,\‘ 200 /\\_\‘

0 Lo—e j \‘/ AN 0 e/."—"*"/

1 2 2 4 5 & 7 &8 9 10 11 12 13 14 15 i 2 3 4 5 & 7 & 5% 10 11 12 13 14 15
CODIGO 14300 CODIGO 14900
350 800
300 % A
250 ‘rx “ 600 j \
o \ rNN T || - A A
v [\ NN
100 ) / * ! / 200 ¥ : ’*‘\.‘
50 L # \ N ¢ V.d v v A
o et Y o
+ ¥
12345678 95101112131415161718192021222324252627 123245678 9101112131415161718192021222324252627

CcODIGO 15284

) §
3000
2000 / \‘
1000 Q&‘J \ P
0 W

1234567 58 9101112131415161718192021222324252627
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Ventas por cédigo clasificacion C

cODIGO 15021

CODIGO 15126

1300 100
1000 + = &
200 N # N i
/ 50
500 ¥ - [ ".,I ||' e
e i [ %, a
200 ! el > i
- A&WWMFQ-*A‘—
a a
i 2 5 4 3 & 7 8 9 10 11 i1z 1z 14 13 1234 358 738 51011121314 15051718 1500 E1E2 Z524 2305 27
CODIGO 15131 CODIGO 15121
= ’J’ 100
N m .
. S || = A P
- AL [ || = ARl a'
A—my.—Llﬂ.&w&-J— B i—l-o—wu—df\‘—kvtw‘-o&.“r—
1] a

1234357 8 9101132133215 151715 190001 S 2a E006 2T

122438 78 9101100321008 TI8 1500 R1E 2202 2205 2T

cobigo 14100

Cal

I1
|

[ ]
I 1

[

Pad

JAEERERE

M DOPPTS. S VPO

122223687 8 510011215 3=21508170210 0E 0 EEsaa S DECT

Fuente: Elaboracién propia
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