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Simbolo

Lista de simbolos

Significado

Actividad: Describe una actividad por medio de una
frase breve y clara dentro del simbolo.

Almacenamiento: indica que guarda un documento

de forma permanente.

Conector de pagina: Representa una conexion o
enlace con otra hoja diferente, en la que continua el

diagrama de flujo.
Decision: Representa el hecho de efectuar una
seleccion o decidir una alternativa especifica de

accion.

Desplazamiento: Indica el movimiento de los
empleados.

Espera: Indica demora en el desarrollo del proceso.
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Inicio o terminacion del flujo: Puede ser la accion o

lugar indicando el inicio o el final.

Inspeccion: Indica la verificacion de la actividad
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Almacenamiento

Bodega

Control

Desodorizar

Diagrama

Estibar

Kardex

GLOSARIO

Es el manejo temporal de insumos, producto
terminado o mercancias, manteniéndolos bajo control
en un determinado espacio para evitar su deterioro y

cuidar la calidad e inocuidad del producto.

Lugar donde se guardan o almacenan

ordenadamente el producto terminado.

Proceso de seguimiento de actividades para tener la
seguridad de que se realicen conforme lo
establecido.

Destilacion fisica con calentamiento al vacio, dejando

el aceite neutralizado corrigiendo su sabor.

Es un grafico en el que simplifica y esquematiza la

informacion de un proceso o sistema.
Consiste en la adecuada colocacion y distribucion de
producto terminado en una unidad de transporte de

carga.

Es un registro estructurado de la existencia de

mercancias en una bodega.

XVII



Pallets

Picking

Politicas

Proceso

RBD

Refinado

Software

Son plataformas rigidas portatiles hechas de madera
gue se usan para consolidar envios y permitir el facil

traslado de carga.

Es la preparacion del pedido. comprende la
recoleccion y agrupacion de una serie de productos

diversos para cumplir con un pedido.

Son una directriz, un guion basico de conducta al que

la organizacion debe adscribirse.
Es un conjunto de actividades que conlleva una serie
de pasos ordenados u organizados con el propdsito
de llegar a un resultado preciso.

Refinado, blanqueado, desodorizado.

Que ha sufrido un proceso industrial de manera que

se han eliminado las sustancias no necesarias.
Es el programa de la ejecucidbn de todas las

aplicaciones necesarias para que un sistema opere

correctamente.
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RESUMEN

Las bodegas que utiliza una organizacion, es un factor critico para el
resguardo de la calidad e inocuidad de los productos. La administracion eficaz
de las operaciones permite que se puedan aprovechar de mejor manera los
recursos disponibles, siendo uno muy importante, el espacio para almacenar los

productos.

Para optimizar los espacios en bodega es necesario aplicar técnicas que
ayuden a mantener y mejorar el control del inventario disponible, una
herramienta muy util podria ser la clasificacion de inventarios ABC, esta
consiste en acomodar los productos en los espacios disponibles, ordenandolos
segun la importancia que tengan, de acuerdo con la demanda o valor del

producto.

En el capitulo uno, se presenta los antecedentes que incluye toda la
informacion general de la organizacion, asi como la descripcion, caracteristicas
de los productos y el manejo de los mismos. Adicional contendra una breve
definicion de los temas a evaluar para conocer de mejor manera el contenido a

implementar.

En el capitulo dos, se analizara la situacion actual de la bodega, asignacion
interna, capacidad de almacenamiento, descripcion de los procedimientos,
caracteristicas fisicas, espacios asignados para la distribucion vy
almacenamiento de productos como también los pasillos de circulacion de

montacargas.
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En los capitulos tres, cuatro y cinco, se encuentra una propuesta,
implementacion y estandarizacion del método ABC e indicadores que ayudaran

a optimizar el espacio en bodega; asi como a reducir los tiempos y costos del
sistema actual de las operaciones.
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OBJETIVOS

General

Implementar indicadores que mejoren el sistema actual de operaciones del
area de almacenamiento, optimizando espacio, minimizando tiempos y costos

en la bodega de producto terminado, para una empresa de aceites y grasas.

Especificos

1. Eficientar los procesos actuales, desde la recepcion de producto
terminado, hasta la entrega de producto al transportista. Para que todo
contribuya de forma significativa en el cumplimiento de desalojo del

producto terminado, a tiempo y en buenas condiciones.

2. Aplicar el método ABC para realizar una redistribucion fisica del producto

y optimizar espacio en bodega de producto terminado.

3. Implementar indicadores que permitan evaluar el desempefio de cada

proceso que brinde informacion adecuada para la toma de decisiones.

4. Utilizar el diagrama de flujo como instrumento de analisis de los
transportes, retrasos y almacenamientos de producto terminado, para

reducir la cantidad, duracidn y costos ocultos de las operaciones.

5. Aumentar la capacidad de almacenamiento para disminuir los tiempos,

costos de ubicacién de productos y preparacién de pedidos.
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INTRODUCCION

Para lograr un crecimiento continuo de ventas y satisfaccion de los
clientes, es fundamental que se pueda manejar las correctas operaciones y
procesos desde la toma de pedidos hasta la entrega de los mismos. Un factor
importante dentro del proceso que aporta dicho objetivo de la empresa es
mantener un eficiente desarrollo de las operaciones logisticas, ya llevando un
control de inventarios y procedimientos de cada operacion, se tendra garantia

de la entrega de productos en optimas condiciones.

El contenido del presente trabajo de graduacién analizard la situacion
actual de la empresa teniendo como enfoque el area de bodega de producto
terminado, las asignaciones internas, los espacios establecidos, accesos de
entradas y salidas, capacidad de almacenamiento, el sistema de software, la
administracion de inventario, la descripcion de los procedimientos, diagramas

de procesos, el recurso humano y la seguridad e higiene industrial.

También contendra las propuestas para implementar, como indicadores, y
una mejora al sistema actual de las operaciones en el area de almacenamiento

proponiendo el método ABC y el método PEPS.

Se desarrollara una propuesta de asignacion interna para mejorar la
distribucion fisica de bodega, como acceso de entradas y salidas, espacio de
pasillos, la capacidad de almacenaje proponiendo un valor estimado de
inversion en racks para almacenar de forma vertical el producto terminado,

mejorar los procedimientos, diagramas de recorridos, determinacion de
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funciones y responsabilidades, una implementacion de seguridad y prevencion

de riesgos en bodega.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. La empresa

Es toda actividad economica organizada para la produccion,
transformacioén, circulacion administracion o custodia de bienes, o para la

prestacion de servicios.

1.1.1. Resefia historica

Industria de Aceites y Grasas Suprema, S.A. Es una empresa
agroindustrial que tiene como principal actividad, la fabricaciébn de aceites y
grasas comestibles a base de palma africana. Nacié el 2 de mayo de 1988 en la
ciudad de Guatemala. Fue fundada por el Sr. Milton Molina quien, con su visién
de desarrollo para Guatemala, identificé las necesidades en el mercado, siendo
sus principales productos la manteca vegetal, la margarina, la oleina de palma,
el aceite de palma RBD, la esterina de palma y los aceites envasados, tanto la

oleina de palma como las mezclas de oleina con soya y maiz.

1.1.2. Ubicacion

La industria de aceites y grasas es una empresa la unidad de produccién
ubicada en la cabecera departamental de Escuintla, especificamente en la
Avenida del Ferrocarril 5-90 zona 3. Actualmente, cuenta con alrededor de
200 empleados, siendo la mayoria originarios del departamento de Escuintla.



Figura 1. Ubicacion geografica de Suprema S.A.

IINdustria de Aceites y Grasas SupremaySA

Fuente: elaboracion propia, empleando explorador Google Earth.

1.1.3. Misidn

Somos una empresa innovadora orgullosamente guatemalteca productora y
distribuidora de aceites y grasas alimenticias de excelente calidad a precios
competitivos para el mercado centroamericano, con el fin de lograr el crecimiento
continuo de nuestro negocio y la aceptacion permanente de nuestros clientes.!

1.1.4. Vision

“Ser una empresa de crecimiento sostenible que se consolide como la
mejor opcion y preferencia en el mercado de aceites y grasas vegetales en el

mercado centroamericano.”

1 suprema S.A. Politicas y procedimientos. p. 2.

2 |bid.



1.1.5. Valores éticos

Los valores éticos de la empresa Suprema, S.A. son los siguientes:

Compromiso, responsabilidad, excelencia, comunicacion e integridad.

1.1.6. Estructura organizacional

La estructura organizacional de la empresa distribuye al personal en
distintos niveles de autoridad, la jerarquia administrativa y la division de sus
labores; esto incluye también, el reparto del trabajo en areas o departamentos

determinados segun esa misma estructura.

1.1.6.1. Organigrama

El organigrama es una representacion gréafica de las distintas personas y
cargos especificos que trabajan en la empresa. Para industria de grasas y
aceites Suprema, S.A. posee una jerarquia interna integrada por junta directiva,
apoyada por sus diferentes gerencias administrativas y jefaturas subdivididas

segln su organizacion.



Organigrama

Figura 2.
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Fuente:



1.1.7. Normas nacionales e internacionales

Las normas de calidad son importantes en la empresa porque mejoran la
confianza de las relaciones transaccionales, mejoran la capacidad de la
empresa para producir sus bienes o servicios, para satisfacer la demanda de
sus clientes potenciales o reales, y ayuda a la consecucion de los objetivos

empresariales.

1.1.7.1. Definicion y caracteristicas

Veremos a continuacion la definicion y caracteristicas de cada norma

nacional e internacional que se utilizan en la empresa de aceites y grasas.

1.1.7.1.1. FSSC 2200 (sistema de
gestion de inocuidad de

alimentos)

FSCC 2200 es un esquema de certificacibn completo basado en la
norma ISO 22000 que representa un nuevo enfoque a la gestién de riesgos
de seguridad alimentaria en toda la cadena de suministro. FSCC
desarrollada por la fundacion para la certificacion de la seguridad

alimenticia.

1.1.7.1.2. HACCP (sistema de
andlisis de riesgos y de

puntos criticos)

El sistema HACCP es un instrumento para evaluar los peligros y

establecer sistemas de control que se central en la prevencion permitiendo
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identificar peligros especificos y medidas para su control con el fin de garantizar

la inocuidad de los alimentos.

1.1.7.1.3. Normas ISO 22000
(Organizacion
Internacional de
Normalizacién sobre la
seguridad alimentaria
durante el transcurso de
toda la cadena de

suministro)

ISO 22000 es una norma internacional que define los requisitos que
deben cumplir un sistema de gestion de seguridad alimentaria para asegurar la

inocuidad de los alimentos a lo largo de toda la cadena alimentaria.

1.1.7.1.4. RTCA (Reglamento
técnico centroamericano
de buenas practicas de

Manufactura)

El reglamento técnico centroamericano de buenas practicas de
manufactura establece las disposiciones generales sobre précticas de higiene
en alimentos, desde la recepcion de las materias prima, el procesamiento, el
envasado, el almacenamiento y el transporte, para garantizar alimentos inocuos

y aptos para el consumo humano.



1.1.7.1.5. Codigo de Trabajo de
Guatemala decreto
no.144

El cddigo de trabajo es un documento que contiene un conjunto de leyes
qgue regulan los derechos y obligaciones de patronos y trabajadores en
Guatemala, con ocasion del trabajo, y que ademas crea instituciones para
resolver sus conflictos de acuerdo con el decreto 1441 del congreso de la

republica de Guatemala.

1.2. Portafolio de productos

El portafolio de productos son todos aquellos bienes comerciales que una
empresa oferta y estan relacionados entre si. Basicamente se refiere a todos
los productos producidos o distribuidos por una misma compafia, bajo una

marca en especifico.
1.2.1. Aceites y grasas
Aceites y grasas derivados del fruto de la palma africana. Se ha convertido
en una materia prima usada a nivel global para la elaboracion de una gran
cantidad de productos de la industria alimentaria y cosmética.
1.2.1.1. Caracteristicas de los productos
El aceite Vegetal contiene aceite con vitamina E, OMEGA 3 y 6,

compuesta de una mezcla de soya y oleina. Por su naturaleza vegetal, no

contiene colesterol ni &cidos grasos, gracias a su proceso de produccion.



El aceite vegetal esta elaborado con oleina, palmina y vitamina E,
perfeccionado para tener un excelente rendimiento. Permite utilizar varias veces
el aceite para freir sin cambiarle el sabor a la comida, aceite vegetal alto en
proteinas, excelente también en cocina industrial. La manteca vegetal es un
producto de primera calidad disefiado para aplicaciones institucionales e
industriales como planificacion, galleteria y frituras, manteca comestible libre de

acidos grasos.

1.2.1.2. Informacién de productos

Existen diferentes presentaciones de aceite vegetal, cantidad de envases
por caja, informacién del peso por caja de la manteca y vida util.

Tabla l. Aceite vegetal

ACEITE VEGETAL
Empaqgue Unitario | Unidad por Caja | Vida util
Envase de 150 ML 48 1 afio
Envase de 400 ML 24 1 afio
Envase de 800 ML 12 1 afio
Envase de 1300ML 12 1 afio
Envase de 3000 ML 6 1 afio
Envase de 5 GAL 1 1 afo

Fuente: Gerencia Administrativa, Suprema, S.A.



Tabla Il. Manteca vegetal

MANTECA VEGETAL

Presentacion Peso por Caja | Vida util

Caja de 24 unidades ¥z libra 12 Libras 9 meses

Bolsa en caja de 25 libras 25 Libras 9 meses
Bolsa en caja de 27 libras 27 Libras 9 meses
Bolsa en caja de 50 libras 50 Libras 9 meses

Fuente: Gerencia Administrativa, Suprema, S.A.

1.2.1.3. Clasificacion de productos de

exportacion

Los productos que se exportan a toda Centroamérica son la manteca de
27 libras, Oleina de palma a granel, Esterina de palma a granel y Aceite de
palma refinado a granel.

1.3. Area de almacenamiento

Las &reas de almacenamiento son lugares destinados por una compaiiia,
en donde se depositan o0 se resguardan los productos luego de concluso su
proceso de produccion. Es el lugar en donde los productos se mantienen antes

de realizar su expedicion.

Existen distintos tipos de almacenamiento y estos se definen por cada empresa,
tomando en cuento, el tipo de producto, los espacios y rotacion de inventario,

esto con el fin de maximizar el espacio.



1.3.1. Bodega de producto terminado

Veremos a continuacion la definicibn y caracteristica de la bodega de
producto terminado como algunos otros conceptos relacionados a las

operaciones dentro de bodega para la empresa de aceites y grasas.

1.3.1.1. Definicién y caracteristicas

Una bodega de producto terminado es aquella que se utiliza para
almacenar los productos que ya han finalizado la fase de produccion y que
estan listos para su venta. Dentro de las caracteristicas a tomar en cuenta, es la
capacidad de almacenaje, el resguardo garantizado de la calidad e inocuidad de

los productos y costos bajos por mantener almacenado cada producto.

1.3.1.2. Tipos de almacenamiento

Existen tres tipos de almacenamiento:

Almacenamiento cubierto: es el que mayor proteccién y control sobre los
diversos materiales o productos deben tener para cuidar de las diferentes
variables, tales como: humedad, temperatura, iluminacion y muchas otras que

influyen directamente en la preservacion y vida Gtil de los productos.

Almacenamiento producto intermedio: son los elementos que han sufrido
un proceso de ensamble o fabricacion pero que aun se encuentran en etapa
intermedia del mismo, sirviendo como enlace entre las distintas fases de la linea

de produccion.
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Producto terminado: es el almacenamiento que mayor valor representa
para la empresa, puesto que se debe gestionar para su distribucion y venta. La
cantidad de productos almacenados tienden a hacer directamente proporcional
a los lineamientos y proyecciones de la demanda, debe garantizar

disponibilidad de los productos y una alta rotacion.

1.4. Control de inventario

A continuacion, se vera la definicion y tipos de sistemas de control de

inventario para la bodega de producto terminado de aceites y grasas.

1.4.1. Definicién

El control de inventario integra los procesos de almacenamiento, los
suministros y la disponibilidad de los productos para asegurar la entrega a

tiempo, minimizando costos de inventario.

1.4.2. Tipos de sistemas

Los sistemas de control de inventario son soluciones que integran todas
las gestiones que se realizan para el control de inventarios; entre ellas, el envio,
la compra, la recepcion, el almacenamiento en bodega, la facturacion, el
seguimiento y el ordenamiento. Existen dos tipos de sistemas, inventario

perpetuo y periédico.

El sistema de inventario perpetuo consiste en actualizar continuamente
los registros de inventario ante cualquier traslado, venta o devolucion. El
sistema de inventario periodico consiste en controlar la entrada y salida de

inventario cada cierto tiempo.
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1.4.3. Stock de maximos y minimos

El stock maximo y minimo permite prever no quedarse sin inventario y
disponer de producto cuando se requiera; el stock minimo se refiere al stock de
seguridad, que permite tener disponibles productos para evitar atrasos de
entrega en caso de imprevistos. El stock maximo desarrolla buenos flujos que
se refiere a la cantidad de inventario que se debe almacenar para disponer de

los productos en bodega ante cualquier demanda.

1.4.4. Punto de reorden

El punto de reorden identifica el momento ideal cuando se necesita
realizar una orden de abastecimiento. Se determina como la demanda que
ocurrird durante el tiempo de entrega, y se calcula dependiendo del tiempo de
entrega y la demanda. Este concepto contribuye a la optimizacién de inventario

en donde se puede mantener un control, que permite una buena gestién.

1.45. Método de valuacién de inventario

Los métodos de evaluacién de inventario son técnicas que se utilizan para
mejorar los procesos correspondientes al manejo los productos en bodega,
dichas técnicas ayudan a tomar decisiones importantes que afecta a varios

departamentos de la organizacion.

Estos métodos ayudan, como bien su nombre lo indica, a valuar y
controlar de manera monetaria el valor que representa las mercancias,
calculando los costos y los niveles de utilidad, fijando asi, el nivel de produccion

coherente con el nivel de ventas.
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1.45.1. Método PEPS (primero en entrar

primero en salir)

Alude a que, los primeros productos que entran a la bodega de producto
terminado también seran los primeros que saldran de bodega. Este modelo esta
disefiado para limitar los problemas de vencimiento, que tiene un impacto

negativo sobre los productos almacenados.

El analisis PEPS permite calcular la antigiiedad del stock, asi como
identificar inventario de baja rotacion, esto ayudara a la toma de decisién sobre

tales casos para no ocupar espacios demas dentro de la bodega.

1.4.6. Método de control y técnica de gestion de inventarios

Los métodos de control de inventarios son técnicas que permiten tener
una vision global y estructura del movimiento de las mercancias en el area de
almacenamiento. Un sistema de control de inventario bien ejecutado ayudara a
evitar dafios por vencimiento, reduccién costos de almacenamiento, agilizacion

de los procedimientos logisticos, entre otros beneficios.

1.4.6.1. Método de categorizacion de inventario
(ABC)

Este método de categorizacion de inventario ABC, permite identificar los
puntos clave de inventario y separarlos de aquellos productos que son menos
rentables clasificando los productos ABC segun su importancia, donde los
productos A son, bienes cuyo valor de consumo anual es el mas elevado y
requieren de mayor vigilancia y almacenaje cerca del area de despacho; porque

son los productos que rotan con mayor frecuencia.
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Los productos B, son una clase intermedia con un valor anual menor a
los del grupo A, que requieren de una vigilancia de baja relevancia y
almacenaje estratégico dentro de la bodega; porque son productos que rotan

con una frecuencia media.

Los productos C, son productos de menos frecuencia de consumo que
no requiere mayor control sobre ellos y que no requieren ser ubicados en areas

cerca del lugar de despacho; ya que son productos de baja rotacion.

1.4.7. Costos asociados al manejo de inventario

Son todos los costos que se ven incluidos de manera directa con la
gestion de los productos en el area de almacenamiento. Se evallan en periodos

determinados con el fin maximizar los recursos implementados.

1.4.7.1. Costos de pedido

Estos costos se refieren a los costos administrativos y de oficina por
preparar la orden de compra o produccién. Los costos de pedidos incluyen
todos los detalles como: el célculo de las cantidades a pedir y los costos
asociados con el mantenimiento del sistema necesario para brindar la

disponibilidad de los productos y pedidos.

1.4.7.2. Costo de almacenaje

Todo producto terminado genera ciertos costos de almacenaje al
finalizar el proceso productivo. Se entiende por costos de almacenaje a todos

aguellos costos implicitos por mantener en existencia producto resguardado
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en bodega. Estos costos dependen de dos variables, la cantidad en

existencias y tiempo de pertenencia en existencias.

Cuanto mayor es la cantidad y el tiempo de pertenencia, mayores seran
los costos de existencia. El costo de existencia se calcula sumando los

costos de almacenamiento (CA), y el costo de periodo (CP).

1.5. Indicadores

A continuacioén, se ve la definiciobn y caracteristicas de los indicadores
como los diferentes tipos de indicadores para el control y seguimiento de las

operaciones de la bodega de producto terminado.

1.5.1. Definicidn y caracteristicas

Los indicadores de gestion de productos en el area de almacenamiento
son formulas especificas que ayudan a recopilar datos calculados en un tiempo
determinado, y muestran distintos valores con la intencion de mejorar su
evolucion en ocasiones futuras. Estos son parte crucial en la toma de

decisiones.

1.5.1.1. Nivel de rotacién

Es el indicador que permite saber la cantidad de veces que esta rotando
el stock que se tienen en inventario, si el indice de rotacion es alto, quiere decir
que todo lo que se produce se esta distribuyendo, si el indice es bajo quiere
decir que habra un aumento en flujo de caja; esto significa problemas de

liquidez porque se tiene inversién almacenada.
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El nivel de rotacién se determina dividiendo los costos de venta que
corresponden a la mercancia que se vendio, entre el promedio de inventarios.

Este indicador se calcula en un periodo mensual de la siguiente manera:

Costo Vendido

Nivel de rotacion: — -
Promedio inventario

1.5.1.2. Eficiencia de entrega

La eficiencia de entrega mide el nivel de cumplimiento de los pedidos
solicitados para conocer el nivel de inventario agotados que maneja la bodega.
La finalidad de este indicador es conocer la eficacia de despachos de los
productos efectuados por bodega de producto terminado. Este indicador se

calcula en un periodo mensual de la siguiente manera:

Numero de despachos cumplidos a tiempo

Eficiencia de entrega: - -
u g Numero total de despachos requeridos

1.5.1.3. Dias piso por producto

Los dias piso por producto indica la cantidad de dias que cada producto
podra permanecer almacenado en bodega. Este indicador se calcula en un

periodo mensual de la siguiente manera:

Di . duct Punto de reorden 30
ias piso por producto: *
pLsoporp Promedio cajas en mes
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1.5.1.4. Costo de almacenaje por metro

cuadrado y cubico

Consiste en conocer el valor de mantener un metro cuadrado de producto
terminado en bodega. Este indicador cuantifica el costo del éarea de
almacenamiento respecto a los costos de operacion interna, se calcula en un

periodo mensual de la siguiente manera:

Costo total operativo bodega * 100

Costo por metro cuadrado : - -
Area de almacenamiento

1.5.1.5. % de errores en facturacion

El objetivo de este indicador es controlar la exactitud de informacién
contenida en la factura generada a los clientes, mide el nUmero y porcentaje de
facturas con error por cliente. Este indicador se calcula en un periodo mensual

la siguiente manera:

.. Numero de facturas con errores
% de errores en facturacion: - * 100
Numero total de facturas

1.5.1.6. Costo medio de gestion de pedidos

El objetivo de este indicador es controlar los costos unitarios por manejo
de las unidades de carga de bodega, a la vez brinda el porcentaje de manejo
por unidad sobre los gastos operativos. Este indicador, se calcula en un periodo

mensual de la siguiente manera:
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Costo operacion de bodega
Total de unidades despachadas

Costo medio de gestion de pedidos:

1.5.1.7. Tiempo del ciclo de pedido

Se refiere al tiempo que transcurre desde que se hace un pedido a un
proveedor, hasta que este se entrega al cliente. Se debe conocer para saber en
gué momento se puede iniciar a distribuirse a los clientes. Este indicador, se

calcula en un periodo mensual de la siguiente manera:

Tiempo de ciclo de pedido = Fecha de entrega — Fecha de pedido.
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2. SITUACION ACTUAL

2.1. Area de bodega

El area de bodega es el espacio fisico determinado para el resguardo de
las mercancias de la empresa. Bajo ciertas condiciones en ella se almacenan
los bienes. En esta se ejecutan todos los movimientos, entradas y salidas de los
productos.

2.1.1. Instalaciones bodega producto terminado

Segun el espacio que se tiene determinado para el uso de
almacenamiento en bodega, se ha establecido distintitas areas especificas para
los productos, segun su estatus. Uno de ellos es el espacio de bodega de
producto terminado, en donde se almacenan todos aquellos productos que ya
han pasado todos los procesos de produccién, empaque y control de calidad, y

que estan listos para su expedicion.

2.1.1.1. Ubicacioén interna de las instalaciones

La bodega de producto terminado esta conformada por dos areas
importantes: oficinas de facturacion y oficinas de producto terminado, las cuales
estan ubicada de forma muy accesible al ingresar a la bodega, aqui mismo es
en donde se encuentra designada el area de trabajo de cada uno de los
operadores que conforma el departamento de logistica.
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Dentro de la bodega se tiene la siguiente distribucion: al ingresar se
encuentra el area de almacenamiento, seguida del area de ofertado, que tienen
la funcion de agregarle producto adicional como estrategia comercial, al fondo
de producto terminado se encuentra el area de producto no conforme, que tiene
la funcion de almacenar los productos que no cumplen con algun requisito

determinado por el sistema de gestion de calidad.

Por ultimo, se tiene el &rea de transito, que tiene como funcién almacenar
temporalmente el producto que ya ha concluido la fase de produccién, pero ain
espera verificacion de calidad y que se complete la cantidad requerida para

pasar al area de almacenamiento.
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Figura 3. Ubicacién interna de las instalaciones
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2.2. Asignacion interna

Actualmente existe una asignacion que limita los espacios especificos para
cada éarea, sin embargo, se ha notado faltas a cada uno de estos lugares
designados, ya que, debido al alto movimiento de productos y que muchos de
los espacios no estan siendo maximizados, se utilizan segun se va necesitando

en el dia a dia.

2.2.1. Espacio establecido

La bodega de producto terminado se encuentra dividida en distintas
areas, cada una de ellas con una funcion fundamental para la gestion del
almacenamiento, y es un factor que ayudara a determinar posibles areas de
oportunidad evaluando cada proceso. Dentro de los espacios determinados
mencionados anteriormente se pueden identificar: el area de transito, area de
almacenamiento, area de producto no conforme, area de ofertado, area de

carga y descarga de producto a los camiones y oficina de facturacion.

22.1.1. Areay espacio de almacenamiento

Se establece que el area que ocupa el espacio de almacenamiento de
producto terminado tiene un ancho de 21,2 metros y un largo de 54,6 metros,

teniendo un area aproximada de: 1 159,65 metros cuadrados.

2.2.1.2. Distribucion de productos

Actualmente dentro de la bodega de producto terminado no existe una
distribucion ni ubicacion de almacenamiento légica o estratégica de los

productos, esto debido al pequefio espacio y al tipo de almacenamiento a piso,
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quiere decir, que no cuentan con ningun tipo de estanterias o racks que ayuden
a tener una ubicacion y ordenamiento del producto. Esto provoca como
resultado un aumento en los tiempos, desde el momento en que se recibe los

productos para ser almacenados en bodega hasta el despacho de los pedidos.

2.2.2. Acceso de entradas y salidas

Se cuenta con un solo espacio para entradas y salidas, los accesos
disponibles permiten, de buena manera, realizar la carga de producto terminado
hacia los camiones, para preparar pedidos. También ambos espacios permiten
la circulacion del personal. Este Unico acceso de la bodega cuenta con un
ancho de 21,2 metros; y es un espacio adecuado para transportar el

montacargas.

2.2.2.1. Espacio de pasillos

Actualmente se cuenta con un solo espacio para realizar las distintas
gestiones dentro de la bodega de almacenamiento, el pasillo para el manejo de
montacargas es de: 2,90 metros de ancho y 54,6 metros de largo, teniendo un
area total de 158,34 metros cuadrados. Es un pasillo bastante reducido para

gue el montacargas pueda girar libremente.

Al tener una sola &rea para el movimiento de los vehiculos se tiene
deficiencias para que circulen mas de 2 montacargas, ya que, puede provocar
una serie situaciones, tales como: condiciones inseguras, accidentes y atrasos

al preparar pedidos.

Otra situacion derivada del espacio tan reducido dentro de la bodega es

gue, no se respetan las vias exclusivas para el desplazamiento del personal,
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porque, cada persona utiliza las vias que mejor le convengan para evitar
esperar a que se desocupe el espacio por donde usualmente pasan, esto puede
causar accidentes al personal de logistica que entra y sale constantemente de
la bodega de producto terminado.

2.2.3. Capacidad de almacenamiento

La capacidad de almacenamiento es de suma importancia, porque se
depende de ese espacio para asegurar y resguardar la calidad e inocuidad del
producto terminado, como también el tiempo que puede durar el inventario en
bodega. Actualmente la capacidad de almacenamiento horizontal de la bodega
es de 420 tarimas, y no se da abasto debido a que la cantidad de cajas de
producto terminado que el departamento de produccion entrega es de
aproximadamente; 1,129 tarimas diarias, esto provoca que un 79 % del

producto terminado no se logre almacenar.

Como consecuencia de esta situacion, es necesario buscar espacios en
otras bodegas para almacenar el producto terminado. Esto genera pérdida de

tiempo y recursos adicionales.

2.2.3.1. Tipo de almacenaje
Para el resguardo de las mercancias, actualmente se tiene una sola forma de
colocar los productos en el area de almacenamiento. Los productos son

esparcidos en todo el piso ocupando los espacios, se le llama a este tipo de

almacenaje, almacenamiento horizontal.
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2.2.3.1.1. Almacenamiento

horizontal

Todo producto terminado se encuentra almacenado horizontalmente, y
exigen un mayor espacio de suelo, ocupando amplias zonas del espacio total.
Actualmente se almacena el producto terminado en tarimas, cada tarima tiene
separacion entre cada una de aproximadamente 34 centimetros. Este tipo de
almacenaje limita que cada producto terminado no tenga una localizacién o
ubicacion especifica dentro de la bodega, y todo producto se almacena segun

exista espacio libre como se muestra en la figura 4.

Figura 4. Almacenamiento horizontal

Fuente: elaboracion propia.

2.2.3.2. Area de almacenamiento de producto

terminado

Se establece que el area asignada para almacenar el producto terminado
esta dividida en dos éareas; la primera &rea tiene una capacidad para almacenar
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351 tarimas de producto terminado y la segunda area tiene una capacidad para
almacenar 69 tarimas. En total se cuenta con 420 posiciones para almacenar

tarimas de producto terminado.

2.3. Sistema software

Para el orden de la informacion y un mayor control en la comunicacioén integral
de la empresa, muchas organizaciones utilizan distintos softwares que les
permiten realizar sus operaciones de una manera mas sencilla y ordenada, en
muchas ocasiones estos sistemas también ayudan a obtener informes y data

gue son cruciales para la toma de decisiones.

Uno de los softwares mas importantes y conocidos en el mercado es SAP, que

es un sistema de gestion para el procesamiento de datos.

2.3.1. SAP (sistemas, aplicaciones y productos para el

procesamiento de datos)

SAP es un software que tiene la finalidad de recabar informacion
crucialmente importante, con el fin de gestionarla y hacer mas eficiente la

comunicacién a todo aquel que la necesite.
2.3.1.1. Caracteristicas del sistema
SAP es un sistema tipo software utilizado por varias organizaciones
para gestionar los distintitos recursos de la empresa al mas alto nivel,

logrando globalizar todas las actividades de la organizacion en un solo lugar

al cual tiene acceso cada una de las personas que conforman la empresa.
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Esta plataforma permite recopilar todo tipo de datos y procesarlos,
para que estos lleguen a las diferentes areas de la organizacion;
informacion util para la toma de decisiones. Su sistema modular facilita el
actuar, en concreto, en un solo departamento de la empresa, esto permite
dividir el sistema en departamentos en caso se requiera division de
informacion debido a los distintos objetivos que cada modulo tenga. SAP
es un sistema integrado que adicional a sus funciones principales y mas
usadas, se le pueden sumar mas modulos al software para tareas mas

especificas o bien, proyectos Unicos.
2.3.1.2. Aplicaciones técnicas
Existen diferentes técnicas que se pueden utilizar en este software,
pero dentro de las mas importantes opciones que SAP permite visualizar
en el menu, estan: ordenes de pedidos por cliente, transferencias de
stock y requerimientos de productos por lotes entre otras.
2.4. Administracion de inventario
Este es un procedimiento que ayuda a regular los flujos de entradas y
salidas de la mercancia de la compafiia. Existen distintas variantes en las que
se puede llevar este control.
2.4.1. Tipo de inventario
Para la gestion de inventarios, actualmente la organizacién lleva un control

del inventario de producto terminado en sistema SAP. El cual se actualiza

conforme los lotes de produccion se van ejecutando. Sin embargo, en el caso
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de las entradas y salidas de producto, se registran manualmente en un formato

en donde se describe la cantidad que entra o sale.

Debido a que se estan utilizando dos formas para controlar el inventario de
producto que se almacena, no existe un dato en tiempo real que permita

confirmar la cantidad de producto que hay en la bodega.

2.4.2. Limitaciones de inventario

La mayor limitacién del inventario es que actualmente no existe un
verdadero control, toda la informacidon que se obtiene es Unicamente de los
datos que se basan en las entradas y salidas de los productos, los cuales se

reflejan en el sistema.

Esta es una gran area de oportunidad debido a que la informacion que
actualmente se tiene, son numeros aproximados, hasta cierto punto no son

nameros reales o confirmados que permitan tener un dato mas exacto.

Se sabe que siempre habré variaciones, pero en este caso no se toma
en cuenta cualquier otra causa de salida o entrada de producto ni tampoco

existe forma de validar la informacion.
2.5. Manejo de producto terminado

El producto terminado se obtiene como resultado de un proceso de
produccion, es decir a concluido su camino de transformacion, se diferencia de

los productos que estan en desarrollo porque estos ya estan listos, y se

generan con el fin de poder comercializar en el mercado.
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2.5.1. Equipo para el manejo de producto

Para el manejo del producto terminado dentro de la bodega, se utiliza los
montacargas y pallet trokets. Actualmente se tiene disponible 2 montacargas de
gas urbano que poseen una medida de 3,5 metros de largo, 1,20 metros de
ancho y 2,10 metros de alto. También se cuenta con 2 pallet trocket que

cuentan con un largo de 1,8 metros.

Debido a que el tamafio de los vehiculos es bastante grande, estos
necesitan de mayor espacio al hacer movimiento dentro de la bodega, a simple
vista se puede determinar que el espacio asignado para el Unico pasillo dentro
de la bodega no es suficientemente ancho, e impide que el montacargas se

maneje libremente.

Figura 5. Equipo para el manejo de producto

Fuente: elaboracion propia.
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2.5.2. Embalaje

Se utiliza un embalaje primario distinto para cada uno de los productos
principales, siendo estos: el aceite y la manteca. Para el primero se utilizan
botellas de tereftalato de polietileno (PET), y para el segundo se usa bolsas
de polietileno (PET).

Por temas de traslados y factibilidad para contabilizar el producto, se
utiliza para ambos productos un embalaje secundario; carton corrugado, que
ayuda a reservar y transportar cada unidad de producto. Por ultimo, se tiene
en cuenta un embalaje terciario; el fleje, que se utiliza para evitar que se
produzca dafios durante el manejo, depdsito y transporte de la carga a los

camiones para su distribucion.

2.5.3. Operacion de estibado

Para la operacion de estibado se utiliza una tarima de soporte con
medidas de 1,20 metros de largo por 1,02 metros de ancho. Se colocan las
unidades de carga de forma directa, posicionando una caja sobre otra en la
tarima. El estibado alcanza una altura de 1,20 metros, generando un area de

1,47 metros cubicos.
Cabe mencionar que existe un diseiilo de estibado distinto por

presentacion de producto, se toma en cuenta la unidad de carga con el fin de

tener cierta estabilidad en el producto terminado.
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Figura 6. Estiba de producto

Fuente: elaboracion propia.

Tabla lll. Estibado de producto terminado

Presentacion Altura maxima Cajas

por Tarima
* Margarina Rikina 30 Ibs 6 cajas 90
S cajas de 24*1/2 libra 8 cajas 120
UEJ cajas de 25 libras 4 cajas 60
<§E caja de 27 libras 4 cajas 60
caja de 50 libras 3 cajas 30
caja de 20*750 ml doy 4 cajas 40

pack
L

E caja de 48*180 ml 6 cajas 48
2 caja de 24*450 ml 4 cajas 60
caja de 12*750 ml 4 cajas 60
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Continuacion de la tabla Ill.

caja de 12*800 ml 4 cajas 60
caja de 12*1300 ml 3 cajas 36
caja de 6*1500 ml 4 cajas 64
caja de 6*3000 ml 3 cajas 36
CD 5 galones 2 cajas 32
toneles 54 galones 1 tonel 3
CD 16.90 Its 2 cajas 32
caja de 24 *400 mi 4 cajas 60
caja de 48*150 ml 6 cajas 60
caja de 105*60 ajo ml 3 cajas 48
caja de 12*450 ajo ml 4 cajas 60

Fuente: Gerencia Administrativa, Suprema, S. A.

2.6. Descripcion de los procedimientos

Actualmente se cuenta con distintos procesos que permiten la gestion de
las tareas que dan como resultado la produccion, empaque, almacenaje y
entregas del producto. A continuacion, se detalla la manera en la que estas se

han ejecutado en los ultimos afios.

2.6.1. Recepcidén producto terminado

El procedimiento actual de recepcion de producto terminado a bodega
consiste basicamente en que el verificador de bodega, junto al operador de

envasado, realizan una inspeccion del producto, para ello utilizan un formato
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escrito establecido, en donde llenan los siguientes datos: codigo del producto,
lote y fecha de vencimiento. Actualmente no existe un documento que genere el

sistema, en donde se pueda validar la cantidad que deben recibir.

Luego de esto el verificador de bodega genera 2 copias del documento
antes mencionado, entregando una copia al area de bodega y la otra al area de
envasado. Posteriormente el verificador de bodega brinda instrucciones al
operador de montacargas para trasladar las tarimas de producto terminado a la
bodega. Al no tener un orden de producto dentro del espacio de
almacenamiento, el operador de montacargas almacena cada tarima donde

exista un espacio libre para colocarlas.

2.6.2. seleccion y empacado

Para el procedimiento actual de seleccion y empacado, el encargado de
bodega tiene acceso a los pedidos generados en el sistema SAP, de donde los
descarga, para posteriormente realizar un analisis de la distribucion de entrega,
revisando y verificando los destinos y el peso de cajas de producto terminado
que se pueden incluir por entrega; para luego asignar rutas estratégicas al
transportista.

Por otro lado, el auxiliar de bodega debe ir a buscar los lotes de
productos disponibles en bodega para asignarlos en la distribucién de entrega,
segun lo determinado por el encargado, y por ultimo debe preparar los pedidos
para que estén listo para su carga. Para finalizar el encargado de bodega
genera 3 copias de los documentos en donde se describen las rutas y la
cantidad de productos que cada una debe llevar, y las entrega al area de

bascula, al transportista y al verificador.
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2.6.3. Almacenamiento

Lo primero que se realiza en el procedimiento actual de almacenamiento
es que el operador de montacargas traslada todas las tarimas de producto

terminado; previamente aprobados por el verificador al area de destino.

Posteriormente al llegar al almacenamiento, el encargado de bodega
verifica e ingresa la cantidad de inventario al sistema. Por ultimo, se coloca el
producto dentro de la bodega segun exista espacios disponibles. Actualmente
las tarimas se almacenan en posiciones horizontales, quiere decir que no
existen racks ni estanterias para almacenar las tarimas de producto terminado,

desaprovechando asi los espacios verticales.

2.6.4. Entrega y carga

El procedimiento actual de entrega y carga consiste basicamente en que
el encargado de bodega asigna a un transportista tomando en cuenta las rutas
de productos, haciendo un recorrido estratégico para maximizar el tiempo y
recursos, por ultimo, el transportista realiza la entrega de producto terminado a

los clientes.

Previamente al asignado de rutas, el encargado de bodega debe revisar
y mantener actualizado que cada transportista se encuentre solvente, como
también debe solicitar al departamento de calidad las condiciones en que se
encuentra el transporte, esto para evitar cualquier posible inconveniente, o bien
para prevenir accidentes. Posteriormente se entrega un formato de distribucién
al transportista para que el verificador brinde indicaciones al operador de

montacargas e inicien con la carga de producto terminado al camion. Al finalizar
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la carga de producto, se entregan facturas al transportista para que este pueda

iniciar su ruta y llevar el producto terminado al cliente final.

2.7. Diagramas de procesos

Como su nombre lo indica, un diagrama de procesos muestra los pasos de
manera detallada que se deben realizar en cierta actividad. Este tipo de
diagramas ayudan a tener un panorama general del proceso a realizar.

2.7.1. Diagramas de flujo

Los diagramas de flujo son procesos, actividades o algoritmos, y se
representan visualmente a través de graficos con figuras que indican distintos
significados. Se utilizan para estandarizar procesos, en donde los receptores de
esta informacién saben los pasos especificos en ciertas actividades, también

muestra los caminos a tomar en situaciones distintas a lo cotidiano.
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Figura 7.
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Continuacioén de la figura 7.
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Fuente: elaboracion propia, empleado Visio 2020.
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Figura 8.
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Continuacioén de la figura 8.
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Fuente: elaboracion propia, empleado Visio 2020.
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Figura 9. Diagrama de flujo almacenamiento
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Fuente: elaboracion propia, empleado Visio 2020.
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ENCARGADO DE BODEGA

Figura 10.

Diagrama de flujo despacho
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Fuente: elaboracion propia, empleado Visio 2020.
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Figura 11. Diagrama de flujo despacho a granel
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2.7.2. Diagrama de recorrido
Estos diagramas muestran el recorrido con el que se lleva a cabo alguna
actividad. Es decir, de manera grafica, a modo escala, este diagrama permite

mapear las areas especificas que un proceso pasa para poder concluirse.

Figura 12. Diagrama de recorrido
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Fuente: Gerencia Administrativa, Suprema.S. A.
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2.8. Recurso humano

Los diagramas de recorrido son clave para el recurso humano, porque a
través de ellos las personas pueden fisicamente entender cuéles son las areas

especificas en las que debe laborar.

Al tener un mapeo exacto de este recorrido, también se puede determinar
incluso la cantidad de recurso humano que se necesita en cada uno de sus

puntos, con el fin de maximizar los procesos.

2.8.1. Descripcion de la estructura y administracion

La estructura y administracion empresarial es de suma importancia,
representa las relaciones, comunicaciones, los procesos de decision y los
procedimientos que articulan a un conjunto de personas, unidades, factores
materiales y funciones que estan orientados a la consecucién de unos objetivos

determinados.

2.8.2. Funciones y responsabilidades
Encargado de bodega: Es responsable de la planificacién de la recepcién y
despacho del producto terminado y la supervision del cumplimiento de la

documentacion.

o Auxiliar de facturacion: Encargado de gestionar liquidaciones y del
procedimiento de carga de producto a granel.
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El auxiliar de bodega: Es responsable del control, la verificacion fisica y
documental de la recepcion, despacho, traslados y devoluciones del

producto terminado.

Operador de montacargas: Es responsable de desplazar el producto de
un lugar a otro atendiendo las instrucciones recibidas. Lleva también el

control verificando el producto trasladado.

Facturador: Encargado de mantener lista toda la papeleria que se
necesita, al momento de cargar un pedido. Ademas, es encargado de

aplicar las devoluciones y despachos en tiempo oportuno.

Auxiliar de facturacién: Encargado de gestionar liquidaciones y del

procedimiento de carga de producto a granel.

Piloto: Encargado de movilizar la unidad vehicular asignada y distribuir
los productos o mercancias a los lugares asignados para la ruta
correspondiente, con la responsabilidad de la unidad asignada y carga y

descarga del producto.

Auxiliar de transporte: Apoyo a la distribucion de producto en diferentes
areas geogréficas, organizar el producto y velar por el mantenimiento de
limpieza del furgon cumpliendo con las Buenas Practicas de Manufactura

establecida.
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2.9. Seguridad e higiene industrial

La seguridad e higiene industrial es un grupo de medidas que se
establecen con el objetivo de minimizar las consecuencias que podrian generar

los accidentes dentro del area de labores.

2.9.1. Equipo de proteccion

El equipo de proteccion que utiliza el personal en el éarea de
almacenamiento para protegerse contra posibles lesiones es: el calzado
industrial, casco para alto impacto, botas industriales, chaleco, cofia para
proteccion e higiene contra polvo y particulas en el ambiente.

2.9.2. Sefalizaciones del area de trabajo

Las sefiales del area de trabajo se componen por simbolos, figura
geométrica y colores que corresponden a la seguridad. En algunos casos
también se coloca de forma adicional la fecha de sefializacion, numero de

ruta y responsable de la sefializacion.

2.9.2.1. Rutas de evacuacion

Dentro de la bodega se encuentra identificados varios rétulos con el
simbolo de ruta de evacuacion, la cual se muestra con una flecha hacia la
derecha con el color de seguridad verde. Estas usualmente se deben ubicar
a una altura de 1 metro a nivel del suelo y 3 metros de distancia entre una
sefal y otra. Sin embargo, actualmente las sefiales de ruta de evacuacion se

encuentran a una distancia de 3 metros sobre el suelo y 10,10 metros entre
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ellas, esto indica que se exceden de lo normalizado, y no cumple con el

reglamento.

2.9.2.2. Acceso de extintores

Para la seguridad dentro del area de trabajo, todo extintor debe ser de facil
acceso para el personal, debe tener una ubicacién méaxima de 2 metros sobre el

suelo.

En las bodegas actualmente, los extintores no se encuentran en lugares
de facil acceso, debido a la mala distribucién del espacio que no permite tener
pasillos en donde se pueda acceder a los extintores. Estos se encuentran entre
las filas de producto, y es sumamente riesgoso, puesto que esto impide acceder
con facilidad a ellos. Adicional a esto, no se cumplen con el reglamento
establecido para su ubicacion, porque se cuenta con 8 extintores con una
distancia sobre el suelo de 79 centimetros y de 9,20 metros entre cada uno de

ellos. La distancia y altura son incorrecta.

2.9.3. Vias exclusivas para el desplazamiento de personas

Si existen vias delimitadas para el desplazamiento peatonal, actualmente
se tienen un solo espacio con un acho de 46,5 centimetros, sin embargo, este
no se respeta, debido a que se coloca producto terminado en el pasillo, pues el
espacio es limitado y a eso sumado la mala organizacion de la bodega; las
personas deben tomar otras alternativas para movilizarse. Adicional, al haber
menos espacio libre, el montacargas necesita mas lugar para su movilidad y
también utiliza estas areas delimitadas para el uso peatonal por lo que tampoco

se respeta las vias exclusivas para el desplazamiento del personal.
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3. PROPUESTA PARA IMPLEMENTAR INDICADORES Y
MEJORA AL SISTEMA

3.1. Método propuesto de control y técnica de gestion de inventarios

para optimizacion de espacio

Luego de la evaluacion correspondiente y en vista de las grandes areas de
oportunidad, se propone implementar una mejora en la gestion de inventarios a

través de la técnica ABC, para lograr optimizar el control de los mismos.

3.1.1. Método ABC

Este método resulta del principio de Pareto donde el 20 % de los
productos representa el 80 % de ventas o cantidad vendida, esto dependera de
que enfoque se quiera analizar. El método consiste en clasificar el inventario en

productos A, B o C segun grado de importancia.

Aplicando este método se podra reducir esfuerzo, tiempo en el control y
costo de control de inventarios; de esta forma facilitara la gestion de inventarios,
optimizando espacios que permitan la ubicacion de las éareas de
almacenamiento segun su importancia, y ayudara a demostrar el valor real de

cada producto en inventario y costos de almacenaje.
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3.1.2. Clasificacion de productos ABC

Para la aplicacion del ABC se puede aplicar cualquier método de control de

inventarios:

. Por costo unitario

. Por valor de inventario
o Por utilizacién y valor

Al contar con una representacion gréfica de cualquiera de estos métodos de
control de inventario, ya sea de los costos unitarios, de valores de inventario o
de utilizacion y valor, segun sea el caso, la clasificacion quedara de la siguiente

manera:

Los productos de clasificacion A seran aquellos productos que representan
el 80 % de la cantidad de consumo anual. Por su alto valor y mayor importancia
en el inventario deben ser controlados constantemente. Es por eso que deberan
reflejar mayor importancia en el acomodo de posicion, pues son los productos

de mayor movimiento en el afio.

Los productos de clasificacidbn B representan el 15 % de la cantidad de
consumo anual, por su valor e importancia secundaria su control no requiere
tantos esfuerzos. Puede no ser necesario un control perpetuo de inventarios
debido a que el costo administrativo es bajo. Se le dara importancia media en

cuanto a su posicién para la gestion dentro de la bodega.

Los productos de clasificacion C representan el 5 % de la cantidad de
consumo anual. Por su valor y poca importancia no requieren ser controlados

constantemente, su supervisién es limitada sobre el nivel de inventarios, tiene
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un control minimo y suele llevarse mediante un colchon de seguridad, los

costos de control de inventario son muy bajo.

3.2. Método propuesto de valuacion de inventario y mejora al sistema

Para mejorar el control de inventario se propone implementar de manera
integral, tres maneras de gestidn del inventario. Estos tres sistemas en conjunto
permitirdn a la compafia visibilidad mas amplia y exacta de los productos que

se tienen en las areas de almacenamiento.

3.2.1. Sistema de inventario periédico

Es el método de control de flujo de productos que requiere el conteo

fisico del inventario final de forma periddica.

Con base a la informacion obtenida en el control fisico de inventario final,
se elabora un juego de inventarios que se establece como un proceso para

determinar el costo de ventas durante el periodo de tiempo establecido.
3.2.2. Sistema de inventario permanente
Es el método que permite controlar el inventario de manera mas
constante, y se determinan los costos de venta por cada una de las salidas de

producto, registrando la cantidad y el costo en el instante. El control se puede

llevar mediante tarjetas kardex.
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3.2.2.1. Método PEPS

El método PEPS (Primero en entrar, primero en salir), permite realizar una
rotacion de inventarios de manera efectiva, y al aplicar este método garantiza
que los productos de mayor antigiedad en fecha de ingreso y caducidad al

inventario van a tener prioridad de salida.

3.3. Asignacion interna propuesta

Se propone una asignacion interna del producto terminado dentro de la
bodega para optimizar el espacio en bodega como también optimizar el tiempo

de despacho y almacenamiento.

3.3.1. Distribucion fisica propuesta

La distribucion fisica tiene el objetivo de contribuir a optimizar el tiempo
gue se emplea en llevar un producto desde el centro de distribucion, hasta al
cliente final. Algunas de las ventajas que se obtienen por tener una buena

distribucién de los productos son las siguientes:

o Evitar fatiga del personal, y no se tendra probabilidad de error de las
actividades que estén haciendo.

o Evita la lentitud en el suministro de productos.

o Evitar el exceso del personal.

. No se expone a rupturas.

o Se propicia un menor numero de accidentes de trabajo.

Habiendo aplicado el método de ABC para la bodega de producto

terminado, se puede identificar los productos que mayor demanda tienen. Esto
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ayudara a tomar decisiones importantes para la remodelacion de la bodega.
Segun su clasificacion se realizara una redistribucion fisica de los productos y

optimizacién de espacios en toda la bodega.

La manera mas eficiente y optima de realizar la redistribucion de
productos para esta bodega consistird en colocar los articulos de clasificacion
A, mas cerca del area de despacho; porque estos productos son los de mayor
importancia y tienden a tener mayor rotacion. Colocarlos en esta posicion
beneficiara a todo el personal de logistica, derivando asi muchos beneficios que
ayudaran a optimizar todos los procesos. Esta accion facilitara la salida del
producto, reducird tiempos de piking y evitara fatigas o sobre trabajo para el
personal dentro de la bodega, asi mismo se aumentando la efectividad de
tiempos de entrega e incluso se podra aumentar las salidas de producto al dia,

reduciendo pedidos atrasados.

3.3.1.1. Areay espacio de almacenamiento

Es importante considerar que, para un buen funcionamiento de la
implementacion de esta estrategia, se debe realizar un proceso detallado
conforme a las necesidades del proyecto. Es por ello que, para obtener el mejor
provecho de esta implementacion, se consideraran distintos factores para
determinar el area y espacio de cada producto. Analizando la situacion, las

caracteristicas mas importantes a tomar en cuenta en este caso seran:

o Volumen de tarima

o Método de almacenamiento

o Peso de las cajas por producto
o Riesgos que acarrea su manejo

o Tipo de rack
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o Espacio que se necesita para maniobras

o Area de recepcion y entrega

o NUmero méximo y minimo de producto terminado
o Equipo disponible para maniobras

o Frecuencia de su disposicion

Analizando el espacio disponible para lograr la mayor optimizacién, se ha
determinado que, el area de almacenamiento de bodega de producto terminado

se divida en dos grandes secciones:

La primera, seccién A-A", se podran posicionar 31 racks tipo drive in de
3 niveles. Con dimensiones de cada rack drive in de 1,40 metros de ancho y
11,70 metros de largo. Dando como resultado un espacio total de todas las
tarimas de 43,4 metros de ancho y 11,70 de largo siendo asi un area total de

507.78 metros cuadrados.

En el segundo espacio, la seccion B-B", se podran posicionar 16 racks tipo
selectivos de 3 niveles, se decidi6 de esta manera puesto que la altura del
disefio estructural de la bodega existente no permite en esa area colocar racks
tipo drive in. Las dimensiones de cada rack selectivo son de 1,06 metros de
ancho y 2,40 de largo. Dando como resultado un espacio total de todas las
tarimas de 38,4 metros de largo y 1,06 de ancho formando un area total de

40,70 metros cuadrados.
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3.3.1.2. Plano de distribucion de racks

Se presentan los planos que muestran, de manera gréfica, la propuesta
que se desea realizar, tomando en cuenta el area total de almacenamiento con

el que la compaifiia cuenta actualmente.

Figura 13. Plano distribucién de racks
B
| L] L] | L] L]
ml I B | L] <
%I | 1 I O L] L :
0| I i ] |
C (3NIVELE
m || [ Y L] |
L1 S 7 I 23 3
|140 1140 | 1.40 | 140 | 140 | 140 [ 1.40 [ 1.40 [140 | 140 140, [[1.40 140 [,1.40 140140140 [, 140 | 140 [ 140 1.40 | 140 ||,1.40 140|140 | 140|140 [ 140 | 140 [ 140 | 140 g
2 - | 3
OO0 e T
L 240 L 240 L 240 L 240 ﬂ 240 L 240 l 240 L 240 L 240 L 240 L 240 u 240 L 240 L 240 L 240 L 240
OFICINAS :
‘PI.ANTA DISTRIBUCION RACKS ot g g O

[BODEGAPRODUCTO TERMINADD =™ TOTAL FOSICIONES = 1

Fuente: elaboracion propia, empleado AutoCAD 2020.
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Figura 14. Racks seccion Ay seccion B
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Fuente: elaboracion propia, empleado AutoCAD 2020.

3.3.1.3. Ubicacién de productos en racks

Una buena ubicacion de los productos reduce los movimientos de operario,
recorrido de montacargas, se lograra una mejor rapidez y localidad de los
productos y un eficiente estado fisico del producto. Para efectuar una buena

ubicacién de racks se debe considerar lo siguiente:

o Numero de rack: se deberd numerar los racks de una manera que sea

sencillo identificarlos, cada rack estard pegado uno del otro.

o Definir nivel de ubicacion: identificar cada ubicacion creando cédigos
combinados con letras y nUmeros agregando numeracion de abajo hacia

arriba para facilitar ubicar cada producto.

o Numero de ubicacién: crear un orden con los postes del rack

enumerandolos desde el inicio al fondo.
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o Nomenclatura: definir un caracter que sera conformada por lo siguiente:

namero de rack, nivel de ubicacién y numero de ubicacion.

En conclusion, con la finalidad de mejorar todos los procesos dentro del
area de logistica, se colocaran los productos que tengan alta rotacion, cerca del
area de despacho teniendo facil acceso a ellos, y aquellos productos que
muestran rotaciéon media y baja deberan ser ubicados en areas mas alejadas y

en menores cantidades.

3.3.2. Acceso de entradas y salidas

Lograr la optimizacién de los recursos y mejorar tiempos en cargas y
descargas, requiere de una delimitacién real de los accesos de entradas y
salidas que permitan movilidad libre y segura para todos. Es por eso que se

propone la evaluacion, validacion y cambio de las areas antes mencionadas.

3.3.2.1. Espacio de pasillos

Teniendo en cuenta que actualmente el espacio que se tiene
considerado para la movilizacién y operacion de las gestiones dentro del area
de almacenamiento es reducido, se ha determinado redefinir las medidas del

ancho de los pasillos considerando lo siguiente:

o El espacio necesario para la operacion del montacargas (giro de
montacargas).

o Dimensiones del montacargas.

o La cantidad de mano de obra que se requiere para el manejo de cada
operacion.

o Cantidad de montacargas que se utilizan para el manejo de producto.
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Habiendo realizado un analisis de las caracteristicas anteriores, se pueden

delimitar las areas de movilizacion de la siguiente manera:

o El area del pasillo para la circulacién de montacargas sera de

Area= 43,4 mts largo * 5,02 mts ancho= 217,87 metros cuadrados.

o El area para vias exclusivas para el desplazamiento del personal
Area= 43,4 mts largo * 3,10 mts ancho= 134,54 metros cuadrados.

o El 4rea de pasillo de circulacion de montacargas conectada con el area

de  produccién:

Area= 11,70 mts largo * 3 mts ancho = 35,1 metros cuadrados.
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Dimensiones bodega producto terminado

Figura 15.
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3.3.3. Capacidad de almacenamiento

Debido a la implementacién de racks propuesta dentro de las bodegas,
se podr4d aumentar en un 62 % la capacidad de almacenamiento respecto a la
capacidad actual; y en la seccion A-A" se instalaran 16 racks tipo selectivos
cada uno de 3 niveles, con capacidad de almacenar hasta 6 tarima, 2 tarimas

por nivel, generando asi un total de 96 posiciones.

En la seccion B-B” se instalaran 31 rack tipo drive in, cada uno de
3 niveles, con capacidad de almacenar hasta 33 tarimas, cada nivel con una

capacidad de 11 tarimas; generando un total de 1,023 posiciones.

Con esta nueva forma de optimizacion de espacio, ahora la capacidad
en total de la bodega es de 1 119 posiciones, de acuerdo al comportamiento de
la demanda se debe contar con un minimo de 856 posiciones y un maximo de

1 458 posiciones. El nuevo espacio permite cumplir con la capacidad requerida.

Actualmente las oficinas se encuentran dentro del é&rea de
almacenamiento, para lograr una mayor optimizacion del espacio se propone
readecuar las oficinas en la parte de afuera para aprovechar esa area que se

puede utilizar como almacenamiento.

3.3.3.1. Tipo de almacenaje propuesto

Tomando en cuenta el area y habiendo hecho el analisis respectivo, se
muestra la propuesta que permitira aprovechar al maximo los espacios con los
gue actualmente se cuentan. Con estas nuevas formas de almacenamiento las
bodegas lograran mejorar su rendimiento, empezara a utilizar espacios en el

aire que estaban siendo desperdiciados.
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3.3.3.1.1. Almacenaje vertical

Para mejorar la eficiencia en el espacio de almacenamiento y logar el
provecho maximo de los espacios en bodega, se ha propuesto colocar racks
que permitan utilizar el espacio vertical; espacio que actualmente se estaba

desaprovechando.

En la seccion A-A" se instalaran racks selectivos de 3 niveles, el espacio
para cada tarima sera de 1,50 metros y cada nivel estara separados por 0,20
metros; por lo que tendra una altura de 4,92 mts, un acho de 2,40 mts y fondo

1,07 mts. Cada rack selectivo genera 12,63 metros cubicos. Ver figura 8.

En la seccion B-B" se instalaran racks tipo drive in de 3 niveles, el espacio
para cada tarima sera: en el primer nivel de 2,04 mts y en el segundo y tercer
nivel de 1,50mts. Cada nivel estara separado por 0,23 mts, dando como
resultado una altura total de 5,50 mts, un acho de 1,40 mts y fondo 1,07 mts.
Cada tarima genera un area de 90,63 metros cubicos por racks drive in, con

capacidad de peso de hasta 870 kg.

Las ventajas del almacenamiento vertical es que, se podra asignar una
ubicacion a cada producto reduciendo el espacio, mejorando asi la seguridad
del producto, el manejo de estibado y la eficiencia del descacho del producto
terminado. Se debe considerar que los productos mas voluminosos o pesados
deben ser almacenados en la parte de arriba y los menos pesados en la parte

de abajo. Ver figura 9.
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Figura 16. Detalle racks selectivo
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Fuente: elaboracion propia, empleado AutoCAD 2020.

Figura 17. Detalle rack drive —in
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Fuente: elaboracion propia, empleado AutoCAD 2020.

62



Figura 18. Detalle racks elevacion posterior
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Fuente: elaboracion propia, empleado AutoCAD 2020.
3.4. Propuesta de indicadores

La implementacion de indicadores permitird evaluar de mejor manera el
desempefio de cada proceso que brinde informacién resultante para la toma de

decisiones.

Se ha decidido utilizar los siguientes indicadores, porque estos son los que
muestras los mejores datos como verificacion que ayudaran a determinar si los
procesos propuestos se han realizado de la forma idonea, o bien para mantener
un constante testeo que permitira estar siempre pendiente de futuras nuevas

areas de oportunidad en las que se pueda trabajar.

3.4.1. Nivel de rotacién

Es el indicador que permite saber la cantidad de veces que esta rotando
el stock que se tienen en inventario, si el indice de rotacion es alto quiere decir

gue todo lo que se produce se esta distribuyendo, si el indice es bajo quiere
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decir que habrad un aumento en flujo de caja, y significa problemas de liquidez

porque se tiene inversion almacenada.

El nivel de rotacion se determina dividiendo; los costos de venta que
corresponden a los costos de mercancia que se vendieron, entre el promedio

de inventarios. Ejemplo:

Costo Vendido
Promedio inventario

Nivel de rotacion:

3.4.2. Eficiencia de entrega

El indicador de eficiencia de entrega tiene el objetivo de controlar la
cantidad de pedidos que son entregados a tiempo a los clientes y mide el nivel
de cumplimiento de la empresa para realizar la entrega de pedidos en la fecha o
periodo de tiempo pactado con el cliente. El periodo de evaluacion para este

indicador sera de manera mensual. Se presenta un ejemplo:

Numero de despachos cumplidos a tiempo

Eficiencia de entrega: - -
f g Numero total de despachos requeridos

3.4.3. Dias piso por producto

Los dias piso por producto indica la cantidad de dias que cada producto
podra permanecer almacenado en bodega. El periodo de evaluacion para este

indicador sera de manera mensual. Por ejemplo:

Di . duct Punto de reorden 30
ias piso por producto: *
pLsoporp Promedio cajas en mes
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3.4.4. Costo de almacenaje metro cuadrado

El costo de almacenaje tiene por objeto cuantificar el costo del area de
almacenamiento respecto a los costos de operacion interna. Basicamente
consiste en conocer el valor de mantener un metro cuadrado de bodega. El
periodo de evaluacion para este indicador serd de manera mensual. Por

ejemplo:

Costo total operativo bodega * 100

Costo por metro cuadrado : - -
Area de almacenamiento

3.4.5. % de errores en facturacion

El objetivo de este indicador es controlar la exactitud de la informacién
contenida en las facturas generadas para los clientes, midiendo el nimero y
porcentaje de facturas con error por cada cliente. El periodo de evaluacion para

este indicador sera de manera mensual. Por ejemplo:

Numero de facturas con errores
*

% de errores en facturacion: 100

Numero total de facturas

3.4.6. Costo medio de gestion de pedidos

El objetivo de este indicador es controlar los costos unitarios por manejo
de las unidades de carga que se encuentran en la bodega. A su vez brinda el
porcentaje de manejo por unidad, sobre los gastos operativos del centro de
distribucion. El periodo de evaluacion para este indicador sera de manera

mensual. A continuacion, ejemplo:
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Costo operacion de bodega

t dio d tiond didos:
Costomedio de gestion de pedidos Total de unidades despachadas

3.4.7. Tiempo del ciclo de pedido

Se refiere al tiempo que transcurre desde que se hace un pedido a un
proveedor, hasta que este se entrega al cliente. Se debe conocer para saber en
gué momento se puede iniciar a distribuirse a los clientes. Este indicador, se

calcula en un periodo mensual de la siguiente manera:

Tiempo de ciclo de pedido = Fecha de entrega — Fecha de pedido

3.5. Descripcién de las operaciones propuestas

Para las operaciones se propone distintas tacticas que ayudaran a mejorar
todo el proceso, desde el momento en que se acaba la produccién, hasta su

empacado y almacenamiento.

3.5.1. Recepcion producto terminado

Con el fin de obtener el rendimiento 6ptimo en los procesos de recepcion
evitando perdidas innecesarias, se garantizara la calidad del producto desde el
momento en el que ingresa a bodega. Para lograr esto se procedera a realizar

las siguientes mejoras:

o El operador de envasado debera utilizar el nuevo formato de traslado de
produccion a bodega de producto terminado; dicho formato se mostrara
mas adelante, donde se ingresara la cantidad de cajas producidas que el
operador de envasado recibe de la linea de produccion. Estos datos
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seran comparados con lo que el sistema indica que se produjo, teniendo
asi una doble validacion de los datos correspondientes a los productos

gue se almacenan en bodega.

o El operador de envasado deberd sacar dos copias del documento de
ingreso, una para entregar al encargado de bodega y una para archivar
como constancia de recibido. Logrando asi dejar constancia de lo que se
esta realizando, teniendo acceso a esa informacion de manera accesible

en caso existiera dudas o disconformidades.

o El nuevo formato de traslado de produccibn a almacenamiento de
producto terminado se usara para informar al verificador de bodega de
cuando producto se esta trasladando.

3.5.2. Seleccién y empacado

Para garantizar la validez del producto a descachar segun pedidos se

procedera a realizar las siguientes mejoras:

o El encargado de bodega debera preparar cada pedido segun el reporte
de pedidos y PEPS. Esto ayudard a evitar pérdidas innecesarias debido

a producto dafiado o vencido.

o Para una preparacion de pedidos segun PEPS el encargado de bodega
debera buscar el cédigo del producto en el sistema, para que este arroje
los lotes proximos a vencer (PEPS). Previo a esta actividad se debera
parametrizar el sistema SAP. Este sencillo paso ayudard a mejorar en
muy alto aspecto a este proceso, pues se mejorara el nivel de producto

caducado.
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o El Encargado de bodega debera entregar al auxiliar de bodega el listado
de productos terminados a despachar segun distribucion de entrega con

numero de lote, fecha de vencimiento y ubicacion.

o El Auxiliar de bodega debe entregar al operador de montacargas el
listado de productos a despachar segun distribucion de entrega para

organizar los pedidos.

3.5.3. Almacenamiento

Para un mejor control de inventario y mantener la calidad e inocuidad del

producto terminado, se realizarén las siguientes mejoras:

o Se estableceran ubicaciones para cada producto dentro de la bodega
segun la clasificacion ABC; y el verificador de bodega debera brindar
instrucciones al operador de montacargas para almacenar los productos

recibidos a la seccion correspondiente.

o Toda esta estrategia generar un orden en el almacenamiento que

ayudara a mejor mucho todos los procesos en logistica.

o El verificador de bodega debera comparar la cantidad de cajas teoricas
de o6rdenes de produccion que muestra el formato, contra lo que esta
ingresando y almacenando fisicamente. Proceso de validacion que

permitira un mejor control del producto.

o El encargado de bodega debera ingresar al sistema la cantidad de cajas

recibidas, lote y fechas de vencimiento por producto.
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3.5.4. Entrega y carga

Para mejorar la eficiencia de entrega de producto terminado, se

realizaran las siguientes mejoras:

o El auxiliar de bodega deberé entregar al transportista las facturas y el
formato de envio de producto terminado, donde se detallaran los
productos a entregar a cada cliente, asi como la ruta que este debera
tomar. Este documento le ayudard al transportista a tener mayor
visibilidad de lo que debe entregar y en donde, evitando asi confusiones

o dobles entregas.

o El auxiliar de bodega deberd brindar instrucciones al operador de
montacargas para que este lleve todos los productos indicados en el
formato de envio de producto terminado al camiéon. Este formato se

detallarda méas adelante.

3.5.5. Politicas y lineamientos

Se haran refuerzos en las politicas y lineamientos, que son una parte
esencial de la empresa; porque, aseguran el cumplimiento de los
procedimientos establecidos, brindando una orientacién a cada colaborador
para la toma de decisiones, y ayudara a disminuir el tiempo de gestiones

internas.
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3.6. Diagrama de proceso

Un diagrama de procesos muestra los pasos de manera detallada que se
deben realizar en cierta actividad. Este tipo de diagramas ayuda a tener un

panorama general del proceso a realizar.
3.6.1. Diagrama de flujo
Los diagramas de flujo son procesos, actividades o algoritmos, que se
representan visualmente a través de gréaficos con figuras, que indican distintos
significados.
Se utilizan para estandarizar procesos, en donde los receptores de esta

informacion saben los pasos especificos en ciertas actividades, también

muestra los caminos a tomar en situaciones distintas a lo cotidiano.

70



Figura 19. Diagrama de flujo

DIAGRAMA DE FLUJO
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Fuente: elaboracion propia, empleado Visio 2020.
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3.6.2. Diagrama de recorrido
Estos diagramas muestran el recorrido con el que se lleva a cabo alguna
actividad. Es decir, de manera grafica, a modo escala, este diagrama permite

mapear las areas especificas que un proceso pasa para poder concluirse.

Figura 20. Diagrama de recorrido
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Fuente: elaboracion propia, elaborado AutoCAD 2020.
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3.7. Recurso humano

Para el personal, los diagramas de recorrido son clave, porque a través de
ellos las personas pueden fisicamente entender cuales son las areas

especificas en las que debe laborar.

Al tener un mapeo exacto de este recorrido, también se puede determinar
incluso la cantidad de recurso humano que se necesita en cada uno de sus

puntos, con el fin de maximizar los procesos.
3.7.1. Determinacion de funciones y responsables
Funciones y responsabilidades se refieren al rol que cada empleado tiene
dentro del departamento de logistica donde define el nivel de compromiso que
asume.

3.7.1.1. Jefe de bodega

Es responsable de la planificacibn de la recepcién y despacho del

producto terminado y la supervisién del cumplimiento de la documentacion.

3.7.1.2. Encargado de bodega

Es el responsable de brindar instrucciones de requerimiento al operador
de montacargas y al auxiliar de bodega. Elaborar analisis para generar la
distribucion de producto en los camiones, elabora ordenes de carga al
transporte disponible y asegura que cada camion transporte la mercaderia

correspondiente.
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3.7.1.3. Auxiliares de bodega
Es responsable de: inspeccionar, trasladar producto terminado a bodega,
elaborar preliminar de orden de carga, realizar inventario por lote, documentar
formatos y devoluciones del producto terminado.
3.7.1.4. Verificador
Es el responsable de inspeccionar que el producto terminado cumpla con
los estandares establecidos previo a almacenar en bodega e inspeccionar el
traslado de producto.
3.7.1.5. Operador de montacargas
Es responsable de dar salida al producto terminado hacia el area indicada,
atendiendo las instrucciones recibidas, llevando un control que verifique el
producto trasladado.

3.8. Seguridad y prevencion de riesgos en bodega

Se reforzaran algunos puntos que mejoren el ambiente laboral del equipo de

logistica. Los objetivos de la seguridad dentro de la empresa son los siguientes:

o Evitar lesiones o muerte por accidentes

o Reduccion de costos operativos de produccion

o Mejorar la imagen de la empresa

o Contar con un sistema estadistico, registro histérico que sirve para

indicar el aumento o disminucion de accidentes en un periodo. Tomando

en cuenta las causas y lugares propensos a los accidentes.
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o Contar con los medios para montar un programa de seguridad e higiene

industrial.

3.8.1. Adquisicién equipo de proteccion

Lo més tragico de los accidentes es que muchas veces suelen suceder
por descuidos que pueden ser evitados al utilizar el equipo de proteccion
personal, este hace la diferencia entre lastimarse o0 no, se encargan de proteger
partes del cuerpo para los que fueron disefiados. Se propone que el personal
lleve a cabo una evaluacion de peligros del trabajo, ver cuando y cuales

equipos deben usarse para: 0jos, rostro, cabeza, manos o pies.

Segquido, informar e implementar al personal sobre lo importante que es
que utilicen el equipo. Se les debe brindar el material necesario, tomando en
cuenta que no se podran realizar las labores sin un estricto control en donde
cada colaborador comprenda que materiales debe utilizar al realizar las distintas

laboras, mismas que no se podran llevar a cabo sin que tenga el equipo idéneo.
3.8.1.1. Extremidades inferiores

Se refiere a la proteccion de los pies para evitar heridas, esto sucede

cuando objetos pesados o agudos caen sobre los pies, cuando un objeto rueda

sobre los pies y cuando se pisa un objeto agudo que le perfore la suela del

zapato.

Los zapatos y las botas de seguridad estan reforzadas con una
estructura de acero que protege los pies de perforaciones al ser aplastados.
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3.8.1.2. Cascos protectores

Es el tipo de proteccién para la cabeza, se utiliza cuando se trabaja en
lugares en existe riesgo de que objetos pesados caigan de arriba. El equipo
mas utilizado son los cascos de proteccion, existen distintos tipos de los

mismos, tales como:

o Tipo A: estan hechos de materiales aislantes, para proteger al sujeto de
objetos que le puedan caer encima y de choques eléctricos con voltajes
de hasta 2 200 voltios.

o Tipo B: estdn hechos de materiales aislantes para proteger al sujeto de
objetos que le puedan caer encima y de choques eléctricos con voltajes
de hasta 20 000 voltios.

o Tipo C: estan hechos de materiales aislantes para proteger al sujeto de
objetos que le puedan caer encima pero no debe ser utilizado cerca de

cables eléctricos 0 en donde existan sustancias corrosivas.
3.8.1.3. Equipamiento complementario
El equipo de proteccion complementario se refiere a los equipos como el
cinturén cuya principal funcion es brindar facilidad de manejo y mantenimiento

gue aseguren la maxima efectividad en las operaciones de extincion en duras

condiciones de robustez.
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3.8.2. Sefalizacion del area de trabajo

La sefalizacion indica e identificar lugares y situaciones de riesgo a las
gue los colaboradores de un ambiente pueden estar expuestos. Se muestran
por medio de sefiales o simbolos que deberan ser faciles de entender, con el
objetivo de que los trabajadores que las observen reconozcan los diferentes
riesgos a los que podrian estar expuestos, indicando los lugares, situaciones,
ubicaciones y el tipo de seguridad que requieran en el area sefializada para

evitar accidentes.

Las sefiales sin depender cual sea su significado, deben llevar los

componentes obligatorios minimos (color, forma y simbolo).

Tabla IV. Significado de colores

Color de seguridad Significado
Amarillo Advertencia de peligro

Condicion segura

Obligacion, informacion

Fuente: elaboracion propia.



Figura 21.
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Fuente: elaboracion propia.

Algunos requisitos de la sefalizacion son las siguientes:

Atraer la atenciéon del usuario

Dar a conocer el riesgo con suficiente antelacion

Dar una interpretacion clara al verdadero riesgo

Saber lo que tiene que hacerse en cada caso concreto
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Para identificar las sefiales segun su luminiscencia en combinacion con
los horarios de trabajo (horarios nocturnos), las sefiales deben brindar la
informacion pertinente, para ellos se sugiere utilizar un material reflectivo para
poder observarse en la obscuridad. EI material para utilizar debe ser durables,

exceptuando los siguientes materiales:

. Materiales radioactivos
° Vidrio
. Material inflamable
3.8.2.1. Nueva ubicacion de rutas de

evacuacion

La ruta de evacuacion es el camino o ruta disefiada especificamente
para que el personal evacue las instalaciones en el menor tiempo posible y con
las maximas garantias de seguridad. Tradicionalmente cualquier ruta de
evacuacion debe tomar un maximo de 3 minutos (desde un area de trabajo
hasta el punto de reunién o hasta la puerta de emergencia), la distancia ideal
desde cualquier lugar hasta la salida de emergencia debera ser no mayor de 30
metros, mas de 100 metros se considera de riesgo.

Para una nueva ubicaciéon de rutas de evacuacidon se debe considerar lo

siguiente:

o Identificar los riesgos que pueden ser internos y externos, el riesgo
interno se refiere a las estructuras, arquitectonicos, instalaciones
eléctricas, de agua entre otros. El riesgo externo se refiere a las

gasolineras, lineas eléctricas, anuncios espectaculares, entre otros.
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o La sefializacion se debe analizar teniendo en cuenta la capacidad de
cubrir el recurso humano. Con el objeto de saber con qué se cuenta y

gue se necesita.
o Estudio de instalaciones: se estudiardn minuciosamente los planos y
terrenos de todo el edificio y sus instalaciones para determinar

ambientes, afluencia y rutas de escape.

o Planeamiento: se debe considerar el tamafio de edificacion a evacuar, ya

sea si son grandes, medianas o pequefas.

o Composicion y organizacion: se debe tener presente el niumero de

integrantes dentro de la empresa.
o Se debe designar al personal como jefe de evacuacion y sus ayudantes.
3.8.2.2. Facil acceso de extintores
Los extintores deben ubicarse en sitios de facil acceso y clara
identificacion, libre de cualquier obstaculo y visibles. En caso de incendio la
rapidez puede resultar decisiva, un pequefio fuego puede convertirse en un

gran incendio.

3.8.2.2.1. Nueva ubicacién de

extintores

Segun la asociacion nacional de proteccion contra el fuego (NFPA),

norma 10-2018 para extintores portatiles contra incendios establece que, los
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tamafos minimos de extintores de incendios para los grados de riesgo listados

deben proveerse con base a las siguientes tablas:

Tabla V. Tamafio del extintor de incendios y localizacion para riesgos
clase A
Ocupacion Ocupacion de Riesgo
de Riesgo de Riesgo Extraordi-
Leve Ordinario nario
Criterio (Bajo) (Moderado) (Alto)
Extintor individual, 2-A 2-A 4-A
clasificacion
minima

Area maxima de 3000 pies® 1500 pies® 1000 pies?
piso por unidad

de A

Arca méxima de 11.250 pies  11.250 pies 11.250 pies
piso por
extintor

Distancia maxima 75 pies 75 pies 75 pies

de recorrido
hasta el extintor

Para unidades SI, 1 pie = 0.305 m; 1 pie? =0.0929 m?.
Nota: Para explicaciéon del area maxima de piso, Ver E.3.3.

Fuente: NFPA 10-2018. Norma para extintores portatiles de incendios. p. 85.

Tabla VI. Tamafo del extintor de incendios y localizacion para

riesgo de clase B

Clasificacion  Distancia Maxima

Béasica de recorrido hasta
Minima del los Extintores
Tipo de Riesgo Extintor (pies) (m)

Leve (bajo) 5B 30 9.15
10B 50 15.25

Ordinario (moderado) 10B 30 9.15
20B 50 15.25

Extraordinario (alto) 40B 30 9.15
80B 50 15.25

Fuente: NFPA 10-2018. Norma para extintores portétiles de incendios. p. 8.
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Los extintores de incendios deben estar localizados de manera que las
distancias maximas de recorridos no sobrepasen las especificadas en las tablas
Vil y IX.

o Instalacion para riesgos clase C

Se deberéan instalar extintores con demonizacion de clase C donde haya

equipos eléctricos energizados.

o Instalacion para riesgos clase K

Se deben instalar extintores de clase K para riesgos donde hay potencial
de incendios que involucren medios de cocina combustible (aceites y grasas

vegetal o animal).

3.8.2.3. Disponibilidad de vias para la entrada y
salida de operarios

La disponibilidad de vias de entrada y salida se refiere a delimitar las zonas
del paso peatonal de los operarios que requiere establecer medidas preventivas
para garantizar la seguridad en la circulacion de los operarios. Cada via
peatonal debe estar debidamente sefialada para que el operario pueda

identificarla con facilidad.

3.9. Inversidon propuesta

Para ejecutar este tipo de proyecto, es necesario contar con una capital de
inversion. Por tanto, lo primero que se debe hacer, es elaborar un presupuesto

que indique el monto a invertir para validar la factibilidad y viabilidad del
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proyecto. Seguidamente se debe tomar la decision de ejecutar o no dicho

proyecto, y la empresa debe evaluar la capacidad de absorber inversion.

Tomada esta decisidon, la empresa puede cubrir la inversion con un
presupuesto interno designado para el proyecto o de ser necesario, se puede
recurrir a los bancos del sistema, para obtener un préstamo que permita la

ejecuciéon del mismo.

3.9.1. Area de almacenamiento

Para garantizar la instalacion de racks tipo drive- in y selectivos en la
bodega de producto terminado, se estudié las necesidades previas para la
instalacion y adecuacion del area de almacenamiento; lo cual, contempla las

siguientes inversiones:

o Analisis de resistencia de concreto: para este analisis se debe realizar
una apertura de agujero de concreto y determinar el espesor de losa,
refuerzo estructural, excavacion de base y subbase de suelo. Se hara de
aproximadamente 1 metro para determinar profundidades de estos.

Tabla VII. Cotizaciones anélisis de resistencia de concreto
No. Empresa Inversién con LLV. A
1. Inversiones y servicios Q 5100,00
industriales
2. Talleres y servicios Q5 106,40
industriales

Fuente: elaboracion propia.
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o Fundicion o refuerzo de piso para racks en el centro de distribucion:
Actualmente los pisos en donde se realizaran las nuevas instalaciones de
racks no tienen las condiciones idoneas para dicho proceso, por lo que,
se debe considerar ensayos de concreto para resistencia y trazos de

nivelacion topogréfica.

Tabla VIII. Cotizacion funcion o refuerzo de piso
No. Empresa Inversion con L.V. A
1. Fundicién de piso para racks Q 307 838,00
2. Refuerzo de piso para racks Q 93911,50

Fuente: elaboracion propia.

3.9.1.1. Instalacion de nuevos racks

Con el objetivo de realizar una propuesta economica viable para la
empresa se cotizo la instalacion de racks tipo drive — in y selectivos para la
bodega de producto terminado con distintas empresas; para las cuales, se

presentaron las siguientes propuestas:

84



Tabla IX. Cotizaciones racks drive-in y selectivos

Criterios Sistemas y Remisa Inversiones y
proyectos servicios
industriales
Marca Mecalux (Espaia Kingmore Kingmore
hecho en México) (China) Racking (China)
Grado de acero 55 40 50
Garantia 5 afos 5 afos 5 afos
A No sismico No sismico Sismo resistente
sismico/sismico grado 4
Posiciones 1146 1152 1119
Costo por $ 80,37 $78,62 $96,00
posicion
Tiempo entrega 12 semanas 14 a 18 semanas 14a 15
semanas
Costo total $92 104 52,00 $90 574,31 $107 747,18

Fuente: elaboracion propia.

3.9.1.1.1. Identificacién de la nueva
sefializacion para ubicar

producto terminado

Para ubicar el producto terminado es necesario identificar los racks con
una nomenclatura que permita facilitar la busqueda para agilizar el proceso de
despacho. Es por ello que dentro del presupuesto se debe contemplar los

gastos para instalar la sefializacién necesaria dentro de la bodega.
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3.9.2. Manejo de producto terminado

Para garantizar el buen funcionamiento del sistema de control de
inventarios se propone identificar los productos terminados a través de codigo
de barras y rastreabilidad de productos a través de un software considerando

las siguientes especificaciones:

o Capturar la informacién de cédigos de barras de los pallets y cajas ya
producidas.
o Guardar la informacion y las lecturas en una base de datos local para

consulta y exportar a través de archivos planos.

o Controlar los diferentes usuarios por turno tanto en la computadora de
ingreso de producto, como en la de control de salida de producto, esto

permitird establecer los movimientos por horas, usuarios y fechas.

o Visualizacion de reportes de movimientos, tanto en pantalla como

impresos. Ademas, con opcion a poderlos exportar via correo electrénico.
Considerando los requerimientos se realizd la respectiva busqueda de un

proveedor que supla dicha necesidad, y se cotizo con Tecnologia Globales S. A

las siguientes propuestas:
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Tabla X. Cotizacion manejo de producto terminado

Empresa: Tecnologia Globales S.A. Inversion con I.V. A
4 Scanner Inateck Modelo BCST-P7 Q 12 000,00
Impresora de etiquetas de coédigo de barra Q 4 000,00
marca Rongta Modelo RP 400
20 Rollos de mil etiquetas de 4x4 Q 6 960,00
Software de captura de datos de escaner Q 16 000,00
Total Q 38 960,00

Fuente: elaboracion propia.

3.9.2.1. Equipo de transporte

Para garantizar la agilidad de preparacion de pedidos en la bodega de
producto terminado, también se analiz6 la cantidad de montacargas en el area
para gestionar cada procedimiento; para lo cual se concluyé que si, es

necesario la compra de 2 montacargas adicionales.

Se cotizo con proveedores que puedan suplir esta necesidad. Remisa,

presento las siguientes cotizaciones:
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Tabla XI. Cotizacion equipo de transporte

Especificacion Descripcion

Modelo FG25T3

Capacidad |2 500 kg a 500 m.m centro de carga 5 500 libra a 24 “centro de

carga, con la torre contraida.

Motor Marca Nissan, modelo K21, 4 cilindros con una potencia de
55 HP a 2 700 RPM. Cilindra de 2 100 c.c.

Combustible |Gasolina/gas

Transmisién Automaética de 1 velocidad hacia delante y hacia atras con

embragues de discos multiples y lubricados.

Mastil De 3 etapas de alta visibilidad que estiba la carga a una altura
de 4,80 metros. El mastil contraido tiene una altura de 2,19 m

Llantas Neumadticas, las delanteras miden 7 -12 y traseras 6-9

Tablero de Horémetro, indicador de temperatura de motor, indicador de
instrumentos |combustible, luz presién de aceite de motor y sistema de carga.
Costo $ 54 000,00

Fuente: elaboracion propia.

3.9.3. Factibilidad del proyecto

La factibilidad del proyecto refiere a la disponibilidad de los recursos
necesarios para llevar a cabo el proyecto, es decir, si la empresa tiene los
recursos financieros para poner en marcha el proyecto. En el estudio de
factibilidad se evalta el total de la inversion, ahorros, el VPN (valor presente
Neto), TMAR (Tasa minima aceptable de rendimiento), TIR (tasa interna de

retorno) y los afios de retorno. Al calcular estos datos se compara la TIR y

88




TMAR, si la TIR es mayor al porcentaje de TMAR se considera un proyecto

aceptable de lo contrario no seria un proyecto factible.

Tabla XII. Inversion total
Inversion Cantidad Precio Total
Estudio de 1 Q5 106,40 Q5 106,40
suelos
Compra de racks 33 Q829 653,30 Q829 653,30
drive iny
selectivos
Montacargas 2 Q207 900,00 Q415 800,00
Lector codigo de 1 Q38 690,00 Q38 690,00
barras
Obra civil 1 Q93 911,50 Q93 911,50
readecuacion de
vigas
TOTAL Q1383 431,20

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XIII. Ahorros

Ahorro anual

Unidad de |Costo unitario Ahorro
mensual

Q11 259, 00 | Q135 108,00

Ahorro Cantidad
medida

540 Horas Q20,85

Ahorro por
pago de 540
horas extras

mensuales de

15 operarios.
Ahorro por 5 Horas Q4234,66 Q21 173,30 | Q254 079,60

contratacion

de 5 personas
Ahorro de 280 280 Galones Q20,00 Q5 600,00 | Q67 200,00

galones de

combustible
por traslados
de producto
terminado
(montacargas
y camién )
Ahorro renta 1 Leasing Q6 800,00 | Q6 800,00 | Q81 600,00
de
montacargas
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Continuacion de la tabla XIII.

Ahorro en 4 Montacarga| Q1 155,14 Q4 620,56 |Q55 446,66
reparaciones S
de
montacargas
antiguos.
Ahorro por 100 Costo carga| Q16,80 Q1 680,42 |Q20 165,05
pago de de camion
carga de
camiones
Ahorro por 22 Flete Q213,57 | Q4 698,65 Q56
pago de 22 383.75,00
fletes al mes
Total Q55831,92| Q669
983,05
Fuente: elaboracion propia.
Tabla XIV. Egresos
Descripcion | Cantidad Costo Total
unitario
Mantenimiento 2 Q13 708,58 | Q27 417,16
montacargas
Mantenimiento 33 Q303,03 Q10 000
en racks
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Tabla XV.

Analisis

Inversion total -Q1383 431,20 Impuestos ISR 25%
Total ahorros Q669 983,05 Tasa de inflacion 4%
Empresa SPA Valor de rescate 10%
Afio 0

Ahorros Q669 983,05 0669 983,05 Q669 983,05 Q669 983,05 Q1669 983,05
Egresos Q064 834,32 Q067 427,69 Q070 124,80 Q072 929,79 Q075 846, 98|
{-)Depreciaciones Q174 427, 97| Q174 427, 97| Q174 427, 97| Q174 427,97) Q174 427, 97|
{=) utilidad antes de interés e impuestos Q430 720, 76 Q495 555, 08| Q495 555, 08| Q495 555,08 Q495 555,08
{-)intereses Q111 945,53 Q090 933, 66 Q068 007,70 Q042 993,27) Q015 700, 14|
(=)utilidad antes de impuestos Q318 775, 24 Q404 621, 43 Q.427 547, 39 Q452 561,81 Q479 854, 94
{-) impuesto sobre ingresos Q 000 000, 00 Q. 000 000, 00| Q000 000, 00| Q000 000,00 Q000 000, 00|
{-)impuesto sobre utilidad Q. 000 000, 00| (Q.000 000, 00| Q000 000, 00| Q000 000,00] Q000 000, OOf
(=)utilidad del ejercicio Q318 775, 24 Q404 621,43 Q427 547, 39 Q452 561,81 Q479 854, 94|
{+)Depreciaciones Q174 427,97 Q174 427, 97| Q174 427, 97| Q174 427,97 Q174 427, 97|
{-) Amortizacién Prestamo Q. 230 656, 77| Q. 251 668, 64 Q. 274 594, 60| Q299 609,02] Q326 302, 16|
(-) Inversion -Q 1383 431, 20
Valor residual
{=) flujo de caja -01383 431,20 Q262 546,43 Q327 380,75 Q327 380,75 Q327 380,75 Q327 380,75
flujo de efectivo acumulado -Q1383 431,20 |-Q1120 884,77 -Q793 504, 01 -Q466 123,26 | -Q138 742,50 | Q188 638,25

% VAN Q808 421,32 TMAR 15%

TIR 26% RETORNO{ARNOS) 2,00
Fuente: elaboracion propia.
3.9.4. Recurso humano

El recurso humano se considera el mas importante dentro de una

organizacioén, por lo que es fundamental garantizar la productividad para cumplir

metas y objetivos.

3.9.4.1.

Capacitaciones

Todo el personal deberéa ser informado y recibira instrucciones especificas

que deberan seguir derivado de la

implementacion de

los nuevos

procedimientos. Mismos que deberan registrarse por escritos dentro de las

politicas de la organizacion, con el fin de garantizar su cumplimiento. Para dicho

proceso cada colaborador debe estar informado e inscrito a las capacitaciones

correspondientes, en donde se incluiran los siguientes temas:
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o Uso del equipo basico

o Nueva ubicacion de productos
o Despachos de pedidos
o Uso de maquinaria
o Uso de software
3.9.4.2. Compra de equipamiento

complementario
Para asegurar las herramientas y equipo necesario para cada trabajador, se

debera garantizar el buen estado de los equipos complementarios como:
cascos, cinturones, botas, chalecos.
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4. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

4.1. Aplicaciéon del método ABC

El andlisis ABC del inventario para los productos de la industria de aceites y
grasas, permite planear la ubicacion, administrar el espacio en las bodegas y
determinar sobre qué productos se debe ejercer mas control segin su
clasificacion. En este caso, para realizar dicho andlisis se consideraron las
ventas durante todo un afio, esto permiti6 comprender y determinar el
comportamiento de la demanda de cada producto. Para este procedimiento se

realizaron los siguientes calculos:

o Célculo del promedio de cajas vendidas al afio
o Célculo del porcentaje que representa cada presentacion de producto
respecto al total de cajas vendidas en el afio.

o Célculo del porcentaje acumulado.

El resultado del andlisis de la clasificacion de productos A, B, C de aceites

y grasas se muestra en la siguiente tabla y grafica:
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Tabla XVI. Clasificacion ABC de aceites y grasas

Clasificacion  No. Producto Presentacion Demanda anual (Cajas) % % Acumulado
1 Manteca vegetal 27 Lbrs 393 385 34 % 34 %
A 2 Aceite vegetal 900 MI 142 172 26 % 60 %
(0-80 % 3 Manteca vegetal 25 Lbrs 102 650 9 % 69 %
4 Aceite vegetal 750 Ml 42 923 5% 74 %
5 Aceite vegetal 800 MI 35 155 5% 79 %
6 Aceite vegetal 800 MI 17 093 5% 84 %
7 Aceite vegetal 5 Gls 16 867 3% 87 %
B 8 Aceite vegetal 3000 MI 12 773 3% 90 %
(80%-95%)| o9 Aceite vegetal 400 ml 7170 3% 93 %
10 Aceite vegetal 3000 ml 6 981 2% 95 %
11 Aceite vegetal 400 ml 3 656 2% 97 %
12 Aceite vegetal 750 ml 3422 1% 98 %
13 Aceite vegetal 1300 ml 2938 1% 99 %
14 Aceite vegetal 5 Gls 2 527 1% 100 %
15 Aceite vegetal 1300 ml 2 457 0% 100 %
C 16 Aceite vegetal 1500 ml 1460 0% 100 %
95 % - 100 %) | 17 Aceite vegetal 24X1/2 1423 0% 100 %
18 Aceite vegetal 1500 ml 747 0% 100 %
19 Aceite vegetal 17 Ltrs 363 0% 100 %
20 Manteca vegetal 25 Lbrs 216 0% 100 %
21 Manteca vegetal 27 Lbrs 100 0 % 100 %
22 Aceite vegetal 150 ml 24 0% 100 %
TOTAL 1151 010

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 22. Clasificacion ABC de aceites y grasas
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Fuente: elaboracion propia.

El 80 % del total de cajas vendidas, respecto al 20 % de productos, lo
conforman los productos A; estos incluyen: costefio universal 27 Ib, Aureola
900 ml, costefio universal 25 Ib, costefio 800 ml, Aureola 800 ml y Costefio
750 ml. El 15 % del total de cajas vendidas, lo conforman los productos B;
estos incluyen: Aureola 5 gal, Aureola 400 ml, Aureola 3,000 ml, Costefio

universal 50 Ib, Costefio 3 000 ml.

El 5 % del total de cajas vendidas, lo conforman los productos C; estos
incluyen: costefio 5 gal, costefio 400 ml, Aureola 750 ml, Aureola 1 300 ml,
costefio 1 300 ml, costeilo 1500 ml, costefio normal Y% libra, aureola 1 500 ml,
costefio 17 |, Olivo VESA 105 ml, costeiia normal 25 Ib, costeiia normal 27 Ib,

aureola 150 ml, aureola 450 ml, costefia normal 50 Ib y costefio 150 ml
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41.1. Punto de reorden

El punto de reorden alerta en qué momento se debe solicitar nuevamente mas
producto, para tener un stock de seguridad. Para el célculo del punto de
reorden de cada producto, se debe considerar el consumo diario, el plazo de

entrega y plazo maximo de entrega. Las formulas son las siguientes:

Punto Reorden
= (Plazo de entrega * Consumo diario)
+ (Plazo Max de entrega — Plazo de entrega) * Consumo diario

Demanda anual
Dias de actividad

Consumo diario =

Para la clasificacion ABC ya antes realizada para Aceites y Grasas, se hizo el
analisis de cada producto, en donde se muestra cual es el momento idéneo
para su reorden y asi evitar falta de stock o retrasos en las entregas. Los

calculos y resultados se presentan en la siguiente tabla.
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Tabla XVII. Célculo punto reorden

Punto reorden

I L Demanda plazo de posible p!azo
Clasificacién Producto Presentacion maximo de
anual entrega retraso i Cajas TafliEs
Manteca vegetal 27LBS Q 393 385 9 2 11 18 030,15 301
Aceite vegetal 900 ML Q142 172 9 1 10 5923 ,85 99
A Manteca vegetal 25LBS Q 102 650 9 3 12 5132 ,50 86
(0-80%) Aceite vegetal 750 ML Q 42923 9 1 10 1788 ,46 30
Aceite vegetal 800 ML Q 35155 9 1 10 1464 ,79 24
Aceite vegetal 800 ML Q 17 093 11 1 12 854,67 14
B Aceite vegetal 5GLS Q 16 867 11 1 12 843,35 18
(80 % - 95 %) Ace!te vegetal 3000 ML Q 12773 11 1 12 638,67 18
Aceite vegetal 400 ML Q 7170 15 1 16 478,03 8
Aceite vegetal 3000 ML Q 6981 15 1 16 465,39 13
Aceite vegetal 400 ML Q 3656 15 1 16 243,73 4
Aceite vegetal 750 ML Q 3422 15 1 16 228,13 4
Aceite vegetal 1300 ML Q 2936 15 1 16 195,73 5
Aceite vegetal 5GLS Q 2527 15 1 16 168,47 4
c Aceite vegetal 1300 ML Q 2457 15 1 16 163,82 5
Aceite vegetal 1500 ML Q 1460 15 1 16 97,33 2
Aceite vegetal 24X1/2 Q 1423 15 2 17 100,80 1
(95% -100%) Aceite vegetal 1500 ML 747 15 1 16 49,77 1
Aceite vegetal 17 LTS 364 15 1 16 24,27 1
Manteca vegetal 25LBS 216 15 2 17 15,30 0
Manteca vegetal 27LBS K3 100 15 2 17 7,08 0
Aceite vegetal 150 ML 25 15 1 16 1,67 0
|[ToTAL | | Q796 503| | | | | |

Fuente: elaboracion propia.

4.1.2. Stock de maximos y minimos

El célculo de stock minimo y maximo se calcula con la finalidad de evitar
acumulaciones excesivas de stock y mantener disponible en bodega la cantidad

segun la demanda para cada producto.
El stock minimo indica la cantidad de producto; en este caso, numero de

cajas minimas disponibles en bodega antes de empezar a consumir el stock de

seguridad.
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El stock maximo indica el nimero maximo de cajas disponibles en bodega

capaz de ser almacenadas. Partiendo de la variedad de productos con los que

cuenta la empresa se realizaron los siguientes célculos:

Stock de seguridad = Plazo maximo de entrega » Consumo diario

Stock Minimo = Plazo de entrega * Consumo diario

Clasificacién

Stock Maximo = Stock minimo * 1,5

Tabla XVIII.

Producto

Stock de seguridad, minimo y maximo

Presentacion

stock de seguridad

Stock mimimo

Stock maximo

cajas Tarimas Cajas Tarimas Cajas AEUINES
Manteca vegetal 27 LBS 18 030,15 301 14 751,94 246 22127 91 369
Aceite vegetal 900 ML Q 5923,85 99 [ Q 5331 47 89 [ Q 7997 ,20 133
A Manteca vegetal 25LBS Q 5132 ,50 86 [ Q 3849,38 64 | Q 5774 ,06 96
(0-80%) Aceite vegetal 750 ML Q 1788 ,46 30 [ Q 1609 ,61 27 [ Q 3219,23 54
Aceite vegetal 800 ML Q 1464,79 24 Q 1318,31 22| Q 1977 47 33
Aceite vegetal 800 ML 854,67 14 783,45 13| Q 1175,17 20
B Aceite vegetal 5GLS 843,35 18 773,07 16 | Q 1546 ,14 32
(80 % - 95 %) Aceite vegetal 3000 ML 638,67 i 18 585,45 16 | Q 1170,90 33
Aceite vegetal 400 ML 478,03 8 448,15 7 896,31 15
Aceite vegetal 3000 ML 465,39 13 436,30 12 | Q 1090,75 30
Aceite vegetal 400 ML 243,73 4 228,50 4 571,25 10
Aceite vegetal 750 ML 228,13 4 213,88 4 534,69 9
Aceite vegetal 1300 ML 195,73 5 183,50 5 458,75 13
Aceite vegetal 5GLS 168,47 4 157,94 3 394,84 8
c Aceite vegetal 1300 ML 163,82 5 153,58 4 307,17 9
Aceite vegetal 1500 ML 97,33 2 91,25 1 228,13 4
Aceite vegetal 24X1/2 100,80 1 88,94 1 177,88 2
(95% -100%) Aceite vegetal 1500 ML 49,77 1 46,66 1 116,64 2
Aceite vegetal 17 LTS 24,27 1 22,75 0 56,88 1
Manteca vegetal 25LBS 15,30 0 13,50 0 33,75 1
Manteca vegetal 27 LBS K3 7,08 0 6,25 0 15,63 0
Aceite vegetal 150 ML 1,67 0 1,56 0 3,91 0
[TOTAL | 537 | 872
Fuente: elaboracion propia.
4.1.3. Ubicacién

El prerrequisito para determinar la ubicacion de cada producto es la

clasificacion de productos ABC y stock maximo,

100

que se

realizaron



anteriormente. Con estos datos se puede determinar la cantidad de tarimas que
se necesitan ubicar para cada clasificacion, logrando asi una ubicacion
estratégica en donde se aprovecha al maximo el espacio, se seleccionard la
cantidad de racks segun el nivel de importancia de cada producto.

Luego de los andlisis correspondientes tomando en cuenta los resultados
obtenidos en la tabla de clasificacion ABC y la tabla de maximos y minimos, se
determind que: los productos A, estaran ubicados en 18 racks tipo drive in y
8 racks tipo selectivos, los productos B estaran ubicados en 7 racks tipo drive in
y 5 racks tipo selectivos y los productos C estaran ubicados en 5 racks tipo

drive in y 3 racks tipo selectivos. Guia gréfica, ver figura 10.

Figura 23. Ubicacién de productos ABC en bodega
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Fuente: elaboracion propia, empleado AutoCAD 2020.
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Cada rack estara identificado con una nomenclatura alfanumérica para facilitar
la ubicacion de cada producto segun su clasificacion. Donde cada rack sera
identificado con las letras del abecedario, cada nivel ser& identificado con la
numeracion del 1 al 3 y los subniveles 01, 02,03 y asi sucesivamente. Como se

muestra en la figura 24.

Figura 24. Nomenclatura ubicacion de productos en racks
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Fuente: elaboracion propia, empleado AutoCAD 2020.
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41.4. Almacenamiento

Para garantizar el buen almacenamiento dentro de la bodega de
producto terminado, cumpliendo con el nivel de importancia de productos ABC
ya determinado. Se establece que: los productos A, estaran almacenados en
los primeros 18 racks tipo drive y 8 racks tipo selectivos in con 594 y
48 posiciones respectivamente, los productos B, estaran ubicados en 7 racks
tipo drive in y 5 racks tipo selectivos con 231 y 30 posiciones respectivamente y
los productos C, estaran ubicados en 5 racks tipo drive in y 3 racks tipo

selectivos con 165 y 18 posiciones respectivamente.

En total se necesitan 1 086 posiciones de 1 119 posiciones disponibles

como lo muestra la tabla XIX.

Tabla XIX. Almacenamiento de productos ABC

Almacenamiento
Cantidad de
tarimas Cantidad de cantidad de
racks drive in racks selectivos

Clasificacion Producto Presentacion

Posiciones

Manteca vegetal 27 LBS 369 11 0
Aceite vegetal 900 ML 133 4 0
A Manteca vegetal 25LBS 96 3 2 642
(0-80%) Aceite vegetal 750 ML 54 1 2
Aceite vegetal 800 ML 33 1 2
Aceite vegetal 800 ML 20 1 2
B Aceite vegetal 5GLS 32 2 2
Aceite vegetal 3000 ML 33 2 1 261
(B0% -95%) 4 eite vegetal 400 ML 15 2 1
Aceite vegetal 3000 ML 30 1 1
Aceite vegetal 400 ML 10 0,5 0,5
Aceite vegetal 750 ML 9 0,5 0,5
Aceite vegetal 1300 ML 13 0,5 0,5
Aceite vegetal 5GLS 8 0,5 0,5
c Aceite vegetal 1300 ML 9 0,5 0,5
Aceite vegetal 1500 ML 4 0,5 0,5 1830
(95 % - 100 %) Ace!te vegetal 24X1/2 2 0,5 0,5
Aceite vegetal 1500 ML 2 0,5 0,5
Aceite vegetal 17LTS 1 0,5 0,5
Manteca vegetal 25 LBS 1 0,5 0,5
Manteca vegetal 27 LBS K3 0
Aceite vegetal 150 ML 0
TOTAL | | 872] 33| 16| 1086|

Fuente: elaboracion propia.
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4.2. Seguimiento de manejo de inventarios

A través del seguimiento de manejo de inventarios se encontraran futuros
puntos de mejora, es importante aprovechar al méaximo cada uno de los
recursos en cuanto a espacios, porque a partir de esta actividad, se encadenan
logisticamente muchas otras, en donde su buen funcionamiento depende, de un

buen proceso de manejo de inventario.

4.2.1. Implementacion de nuevo método de almacenaje y

entrega

El nuevo método de almacenaje y entrega beneficiard las operaciones
diarias de almacenaje y despacho de pedidos, se implementard el método
PEPS.

4.2.1.1. Implementacién PEPS

PEPS es un método de control de inventarios que facilita la salida del
producto que ingres6 primero a bodega, con la finalidad de aumentar el
porcentaje (%), de rotacion de todos aquellos productos préximos a vencer

primero.

Para implementar PEPS es necesario establecer un nuevo procedimiento
y formatos que faciliten la operacion del nuevo método, es por ello que, se ha
determinado que el personal de logistica debera cambiar la forma en la que se
estuvo recibiendo el producto anteriormente, porque, el producto ingresaba a
bodega de manera desordenada, teniendo como resultado perdidas por
producto vencido. Ahora, con el nuevo método PEPS, al momento de recibir y
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almacenar los productos a bodega, estos se deben ingresar teniendo en cuenta

el nimero de lote, codigo del producto y fecha de vencimiento.

Posteriormente se deberd registrar en el sistema SAP, cada producto
ingresado a bodega con el cédigo y fecha de vencimiento. Esto permitira crear
una base de datos a la que el personal tendra acceso, en donde para dar salida
segun PEPS, se deber4d buscar en SAP el cédigo del producto y

automaticamente el sistema encontrara los lotes proximos a vencer.

4.3. Verificacion de instalaciones

Para garantizar el cumplimiento de la implementacion de los
requerimientos de seguridad del personal, seguridad del producto terminado y
procedimientos, es necesario realizar inspecciones frecuentes de las
instalaciones con el objetivo de verificar si cumplen lo establecido. Algunos de

los puntos a observar durante la verificacién seran:

o Estado actual de los racks

o Seguridad del producto terminado

o Temperatura del almacenamiento

o Control de buenas practicas de manufactura

o Estiba de productos segun lo establecido

o Control de 5s

o Control de fechas de vencimiento de extintores y sefalizaciones visibles
4.3.1. Adecuado almacenamiento de producto terminado

El adecuado almacenamiento de producto terminado se refiere a las

técnicas eficientes de movilizacion del producto sin que ocasionen ninguna
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lesion por la manipulacion del personal al momento de almacenar y despachar
pedidos, es por ello que se deberan considerar capacitaciones sobre el
levantamiento de cargas de las tarimas, manejo de montacargas dentro de la

bodega de producto terminado, uso del transpaleta manual.

4.3.2. Uso de racks

El uso de racks en la bodega de producto terminado optimiza el area,
permitiendo utilizar el espacio vertical, lo cual permite un aumento en el nimero
de posiciones y capacidad de almacenamiento, y la utilizacion adecuada del
espacio, considerando la cantidad de existencia, nivel de rotacion y clasificacion
de productos ABC, garantiza la utilizacion éptima del espacio para almacenar

producto terminado.
4.4. Implementacion de indicadores
Los indicadores en una organizacién son de suma importancia, son una
herramienta de medicion que evalla la calidad de los procesos que garantizan
el cumplimiento de estos. Se han determinado distintos indicadores para cada
uno de los procedimientos a realizar.
4.4.1. Célculo de indicadores
El calculo de indicadores brindara un valor que permitird evaluar la

eficiencia y manejo de las operaciones diarias en la bodega de producto

terminado.
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44.1.1. Nivel de rotacion

Tiene como objetico controlar la cantidad de producto terminado que sale
de bodega, la proporcion entre el costo de venta al afio, y el inventario al afio,
indica el nUmero de veces que el capital invertido se recupera a través de las

ventas.

o Periodicidad. EIl periodo de evaluacién para este indicador serad de

manera mensual.

o Responsable. La persona encargada de realizar el célculo del indicador
cada mes sera el encargado de bodega.

. Fuente de informacion. La informacion que deberd solicitar al
departamento de sistemas para el calculo del indicador seréa el valor total

de las ventas y el inventario por mes.

o Area que recibe el indicador. El célculo del indicador se presenta a

direccién administrativa, dentro de los primeros 5 dias de cada mes.

. Célculo.

Costo Vendido

Nivel de rotacion: — -
Promedio inventario

El indice para cada producto terminado se calcul6 al afio como lo muestra

la siguiente tabla.
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Tabla XX. Nivel de rotacion

Rotacion (veces en

Clasificacion Producto Presentacion Inventario Costo vendido o
gue rota al afio)

Manteca vegetal 27 LBS 300 000 38 151,185 127,00
Aceite vegetal 900 ML 100 000 [ 13337 213,6 133
A Manteca vegetal 25LBS 101 500 | 9299181,33 91,00
(0-80%) Aceite vegetal 750 ML 42923 | 3449982,85 80
Aceite vegetal 800 ML 35155 2975924,04 85
Aceite vegetal 800 ML 19093 | 153124442 80
B Aceite vegetal 5 GLS 35544| 2864816,83 80,60
(80 % - 95 %) Aceite vegetal 3000 ML 55 055 2090 835 37,00
Aceite vegetal 400 ML 55448 1649 150 30
Aceite vegetal 3000 ML 69 581 1282954 18
Aceite vegetal 400 ML 36 556 518 140 14
Aceite vegetal 750 ML 34 225 318174 9
Aceite vegetal 1300 ML 29 365 736 337,95 25
Aceite vegetal 5GLS 25 272 429 315 17
c Aceite vegetal 1300 ML 24 575 440 900 18
Aceite vegetal 1500 ML 14 605 142 191 10
Aceite vegetal 24X1/2 12 423 79 406 6
(95% - 100 %) Aceite vegetal 1500 ML 7 456,5 68 396 9
Aceite vegetal 17 LTS 3654 52 892 14
Manteca vegetal 25LBS 2162 19 642 9
Manteca vegetal 27 LBS K3 1005 9821 10
Aceite vegetal 150 ML 565 2232 4
|ToTAL | | 1282954

Fuente: elaboracion propia.

4.4.1.2. Eficiencia de entrega

La eficiencia de entrega de pedidos se monitorea mensualmente y mide
el nivel de cumplimiento de entrega de pedidos a tiempo, a cada cliente. Se
calcula de la proporcion entre el total de pedidos no entregados a tiempos, y el

total de pedidos despachado.

o Periodicidad. El periodo de evaluacion para este indicador sera de

manera mensual.
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Responsable. La persona encargada de realizar el calculo del indicador

cada mes sera jefe de logistica.

Fuente de informacion. La informacion que debera descargar del sistema
SAP sera el registro del total de pedidos entregados a tiempo y el total de
pedidos despachado. También se debera solicitar el reporte de
planificacion de entregas donde se comparara la fecha que el
transportista entregd a cada cliente y la fecha pactada con el cliente Para

validar que los pedidos fueron entregados a tiempo.

Area que recibe el indicador. El célculo del indicador se presenta a

gerencia administrativa, dentro de los primeros 5 dias de cada mes.

Célculo.

Numero de despachos cumplidos a tiempo

Eficiencia de entrega: - -
f g Numero total de despachos requeridos

4.4.1.3. Dias piso por producto

Los dias piso por producto indica el tiempo disponible que el producto

puede permanecer almacenado en bodega. Se realizaron los calculos

correspondientes y se muestra la tabla con los resultados.

Periodicidad. El periodo de evaluacion para este indicador sera de

manera mensual.
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Responsable. La persona encargada de realizar el célculo del indicador

cada mes sera el encargado de bodega.

Fuente de informacion. La informacion que debera descargar del sistema

SAP la cantidad de cajas ingresadas a bodega en el mes.

Area que recibe el indicador. El calculo del indicador se presenta a jefe

de logistica, dentro de los primeros 5 dias de cada mes.

Célculo.

Di ) duct Punto de reorden 30
fas piso por producto: *
pisoporp Promedio cajas en mes
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Tabla XXI. Dias piso por producto

Dias piso
- ., o Demanda Promedio Dias de

Clasificacion Producto Presentacion . cajas en mes actividad .
Tarimas
Manteca vegetal 27 LBS 393 385,00 32782 240 17
Aceite vegetal 900 ML 142 172 42 11 848 240 15
A Manteca vegetal 25LBS 102 650,00 8554 240 18
(0-80%) Aceite vegetal 750 ML 42 923,00 3577 240 15
Aceite vegetal 800 ML 35 155,00 2930 240 15
Aceite vegetal 800 ML 17 093 ,42 1424 240 18
B Aceite vegetal 5GLS 16 867 ,00 1406 240 18
Aceite vegetal 3000 ML 12773 ,47 1064 240 18

(80 % - 95 %) -

Aceite vegetal 400 ML 7170 ,46 598 240 24
Aceite vegetal 3000 ML 6 980,83 582 240 24
Aceite vegetal 400 ML 3656 ,00 305 240 24
Aceite vegetal 750 ML 3422 ,00 285 240 24
Aceite vegetal 1300 ML 2 936,00 245 240 24
Aceite vegetal 5GLS 2527 ,00 211 240 24
c Aceite vegetal 1300 ML 2 457 34 205 240 24
Aceite vegetal 1500 ML 1460 ,00 122 240 24
Aceite vegetal 24X1/2 1423 ,00 119 240 26
(95 % - 100 %) Aceite vegetal 1500 ML 0746 ,50 62 240 24
Aceite vegetal 17 LTS 0 364,00 30 240 24
Manteca vegetal 25LBS 0216 ,00 18 240 26
Manteca vegetal 27 LBS K3 0100 ,00 8 240 26
Aceite vegetal 150 ML 0 025,00 2 240 24
TOTAL | | 796503 44| 474

Fuente: elaboracion propia.

4.4.1.4. Costo de almacenaje por metro

cuadrado

El costo de almacenaje tiene el objeto de cuantificar el valor del area de
almacenamiento, respecto a los costos de operacion interna, y al dividir, la
proporcion del costo total operativo de bodega, entre el éarea de

almacenamiento, brinda el costo total de almacenaje por metro cuadrado.

Esta informacion sirve para costear el valor unitario de metro cuadrado y

asi negociar valores de arrendamiento. Actualmente la organizacion cuenta
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con sus propias bodegas por lo tanto no tiene un costo total operativo de

bodega.

o Periodicidad. El periodo de evaluacion para este indicador sera de

manera mensual.

o Responsable. La persona encargada de realizar el célculo del indicador
cada mes sera el encargado de bodega.

. Fuente de informacion. La informacion que debera descargar del sistema
SAP serd el costo operativo de la bodega y las dimensiones fisicas en

metros cuadrados del centro de distribucion.

o Area que recibe el indicador. El calculo del indicador se presenta a jefe

de logistica, dentro de los primeros 5 dias de cada mes.

. Célculo.

Costo total operativo bodega * 100

Costo por metro cuadrado : - -
Area de almacenamiento

4.4.1.5. % de errores en facturacion

El % de errores en facturaciéon tiene como objetivo controlar la exactitud
de la informacion contenida en las facturas generadas a los clientes y mide el
namero y el porcentaje de errores, del total de facturas. Para calcular este
indicador es necesario realizar un registro mensual de todos los posibles

errores generados al momento de hacer las facturas, al identificar el % o
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namero de errores se pueden evaluar las medidas que ayudaran a reducir

dichos errores.

o Periodicidad. El periodo de evaluacion para este indicador sera de

manera mensual.

o Responsable. La persona encargada de realizar el célculo del indicador

cada mes sera el encargado de bodega.

o Fuente de informacion. La informacion que se debe solicitar son los

reportes del departamento comercial y el &rea de facturacion.

o Area que recibe el indicador. El calculo del indicador se presenta a jefe
de logistica, dentro de los primeros 5 dias de cada mes.

. Caélculo.

.. Nuamero de facturas con errores
% de errores en facturaciéon: - * 100
Numero total de facturas

4.4.1.6. Costo medio de gestion de pedidos

Los costos medios de gestién de pedido tienen el objetivo de controlar
los costos unitarios por manejo de las unidades de la bodega. Para calcular
este indicador es necesario definir el costo total por cada operacion que se

realiza en la bodega y llevar el registro de unidades despachadas al mes.
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o Periodicidad. El periodo de evaluacién para este indicador sera de

manera mensual.

o Responsable. La persona encargada de realizar el calculo del indicador
cada mes sera el jefe de bodega.

o Fuente de informacién. La informaciébn que se debe solicitar al
departamento de sistemas es el informe de costos operacional de la
bodega y el total de las unidades despachadas por el centro de

distribucién durante cada periodo de analisis.

o Area que recibe el indicador. El calculo del indicador se presenta a
gerencia administrativa, dentro de los primeros 5 dias de cada mes.

. Caélculo.

Costo operacién de bodega

Cost diod tion de pedidos:
0Stomedio ge gestion de pealaos Total de unidades despachadas

4.4.1.7. Tiempo del ciclo de pedido

El tiempo del ciclo de pedido es un indicador que alerta cuando una
solicitud no fue entregada a tiempo y hubo un atraso en los dias de entrega.
Para calcular este indicador es necesario generar el registro de todas las
solicitudes de pedido y las fechas en que fueron entregadas a cada cliente, para
que, restando estas dos fechas genere los dias que actualmente se esta

tardando la corporacion para completar un ciclo de venta.
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o Periodicidad. El periodo de evaluacién para este indicador sera de

manera mensual.

o Responsable. La persona encargada de realizar el calculo del indicador
cada mes sera el jefe de bodega.

o Fuente de informacion. La informacion que se debe de descargar del

sistema SAP sera la fecha de entrega y fechas de pedido.

o Area que recibe el indicador. El célculo del indicador se presenta a jefe

de logistica, dentro de los primeros 5 dias de cada mes.

o Célculo. Tiempo de ciclo de pedido = Fecha de entrega — Fecha de
pedido.
4.5. Implementacion de reportes y formatos en las operaciones

Para mayor control en las operaciones, se implementaran formatos y
reportes que ayudaran a tener un proceso definido, en donde la informacién se
tendra de manera rapida y accesible, abriendo las puertas a futuras mejoras en
cada uno de ellos.

45.1. Indicadores de gestion
Para el control de los indicadores de gestion de bodega se propone
implementar un tablero grafico y dinAmico que permita visualizar mensualmente

los resultados de los célculos de los indicadores como se muestra en la

figura 25.
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Figura 25. Indicadores de gestion

INDICADORES DE GESTION ‘

Septiembre Mowiembre

Octubre Diciembra

Tiempa toma de arden | haras)
75%

Clcle de preduccion | horas)
Tiemnpo orden de almac... 20 56
2207%

Tiernpo en transitathoras)
4987%

Fuente: elaboracion propia.

Periodicidad. El periodo para presentar el tablero sera de forma mensual

Responsable. La persona encargada de elaborar el reporte final sera el

jefe de bodega.

Fuente de informacion. Se debera crear una base de datos en Excel con
la consolidacién de los indicadores y subir el archivo de Excel al
programa Powerd Bl, donde podra elaborar el tablero. Dicho programa
permite integrar informacion de varias fuentes y facilitar la visualizacion
de datos mediante graficos y automatizar un gran volumen de trabajo de

preparacion e informes.
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o Area que recibe el indicador. Gerencia administrativa recibira el informe

mensual.

45.2. Control de ingresos de producto terminado

El control de ingreso de producto terminado es de suma importancia, y
depende mucho del sistema que se utilice para garantizar la confiabilidad del

inventario que ingresa y se tenga a disposicion.

45.2.1. Formato de recepcion de producto

terminado

Para llevar el control de toda emision de produccién se realizard un
formato que debe emitir produccion y entregar a la bodega de producto
terminado. Este formato lo debera llenar el verificador de produccion cada vez
gue reciba producto de lineas de produccién y debera emitir dos copias, una
para entregar al verificador de bodega y una copara constar de recibido. El
formato tendra la siguiente informacion, ver tabla XXII.

o Fecha
o Numero del documento
o Numero de orden de produccién

o Cadigo del producto

o Descripcién del producto
o Numero de tarimas

o Numero de cajas

o Numero de lote

o Fecha de vencimiento

. Firmas
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Tabla XXII.

producto terminado

Formato traslado de produccién a bodega de

FORMATO
TRASLADO OE FRODUCCION A BODEGAFRODUCTO | BODEGAFRODUCTO
TERMINADO TERMINADO
Logo empresa CODIGO: XX-XXX-KX
. No. Edic
Fecha de emision: Facha de edicion:
REREEEEX KEBXNNN Pagina | de
Fecha Despacho I:l:D Mo, Carrelative: - 0001
Mo. orden de | Codigo de L Fechade Cantidadde | Cantidad
. Oeseripeion del producta Lote - ) ,
produceidn | producto vencimianta tarimas decajas
TOTAL
Despachado por Recibido por
Nombre Nombre
Puesto Puesto
Firma Firma

Fuente: elaboracion propia.
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45.3. Sistema de entrega de producto terminado al

transportista

Se propone un sistema de entrega de producto terminado para los
transportistas, elaborando reportes de pedido, reporte de planificacion de

entregas y formato de envio de producto terminado.
45.3.1. Reporte de pedido
Este reporte establecera todos los pedidos de periodos anteriores con

fechas de entregas de producto terminado, por solicitud del cliente. Debera

contener la siguiente informacion. Como se muestra la tabla XXIII.

o Fecha de solicitud de pedido

o Nombre del cliente

o Descripcién de producto terminado
o Cédigo de producto terminado

o Cantidad de producto terminado

o Fecha de entrega
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Tabla XXIII. Reporte de pedido

FORMATO BODEGA PRODUCTO
REPORTE DE PEDIDO TERMINADO
Logo empresa CODIGO: XX-XXX-XX
. o MNo. Edicion: 01
Fecha de emision: Fecha de edicién:
HHXDXXIXXXX HUXIXAXX Pagina 1 de 1
Fecha Cadigo del Cantidad de
Nombre . fecha de
solicitud de ) Descripcion del producto producto producto
: del cliente ; ; entrega
pedido terminado termniado

Fuente: elaboracion propia.

4.5.3.2. Reporte de planificacion de entregas

El reporte de planificacion de entregas ayudara a registrar todos los
pedidos entregados, pedidos solicitados, pedidos programados y producidos.
Con la finalidad de elaborar una comparaciéon de pedidos solicitados vrs los
pedidos entregados, se determinara el porcentaje de desfase para mejorar el

indicador de entregas eficientes. Dentro del reporte se debera especificar lo

siguiente:

o Nombre del cliente

o cbdigo de producto terminado
o Descripcion del producto

o Cantidad solicitada

o Cantidad entregadas
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o Cantidad programada
o cantidad producida
. % de variacion
. Comentario
Tabla XXIV. Reporte planificacién de entregas
FORMATO BODEGA PRODUCTO
REPORTE PLANIFICACION DE ENTREGAS TERMINADO
Logo empresa CODIGO - XXXXX-XX
Fecha de emision: Fecha de edicion No. Edicion: 01
XXAOUXKNX XXAOUXXXX Pagina 1 de 1
Fecha | Nombre Cf’dd;go Descripeion el producio Cantidad | Fecha Cantidad | Cantidad % | Comentanio

Pedido | del cliente solicitada | entregada entregada programada | Variacion

producto

Fuente: elaboracion propia.

4.5.3.3. Formato de envio de producto

terminado

El formato de envio de producto terminado serd el formato para detallar la
distribucion del transporte y entrega de producto terminado a cada cliente, el
cual el encargado de bodega debera entregar al transportista adicionando la

documentacion que respalda cada entrega. Ver tabla XXV.
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Formato de envio producto terminado

Tabla XXV.

euy £ ojo)d [2p aiquioy

ey A 2Jquiop

lod opigiaay “1od opeyaedsaq
0s3d
TLOL

e ek OJUBILIIUSA 0janposd efanua | pnyaijos 10papuaA | BInpe
ey LY | app apeye an 3 %_um:umm ap eyIa m_u o .Wm oisea BRI 3P 2UQULON eu ho 0 :

S3U0NOAQ | ppyuier) pEuIRS [3p uoraAU3sa] | 3p Y334 | 3p ElYIe GLUON N
ojojid [3p aIquioy
opeufiise apodsuen ap eaeld

1000 ORERNOD ON 30 | Bubeg XXXXXXXX XXX XUXX
0 U0i303 ol UQIaIP= 3D YIS UQISIUS 3p Y334

OQvNINY3L
0L2naoyHd vo3d048

XHEX0CXK 091002
00103d 30 16043
OLYIHo4

esaidwa ofo

Fuente: elaboracion propia.
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4.6. Simulacién de funcionamiento

La simulacion de funcionamiento consiste en crear un ambiente
estandarizado del nuevo sistema implementado, con la finalidad de garantizar el

buen funcionamiento.

46.1. Pruebas a realizarse

Las pruebas para realizarse tienen el objetivo de evaluar la efectividad de
las diferentes operaciones implementadas dentro de la bodega de producto

terminado.

4.6.1.1. Preparacién de productos requeridos

Para la preparacion de productos requeridos se debera destinar un area
de preparacion de pedidos con suficiente espacio para tener variedad de
productos entarimados y el personal auditando el procedimiento donde la
persona encargada de preparar de pedidos debera armar un conjunto de
pedidos utilizando el método PEPS para que posteriormente el operador de

montacargas cargue al camion.
4.6.1.2. Manejo del montacargas
El montacarguista debera ser capacitado para conocer las diferentes
operaciones, maniobras y rutas de circulaciébn dentro de la bodega para

garantizar buenas practicas de estibado y para conocer la ubicacién de cada

producto almacenado.
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4.6.1.3. Conocimiento de ubicacioén de

productos

Saber la ubicacion de cada producto almacenado es de suma importancia
porque de no tener el conocimiento puede afectar los tiempos y eficiencia de
carga de producto a los camiones y retrasar las entregas de pedidos a cada
cliente; es por ello que, se debera establecer un estudio de tiempos y

movimientos de los operadores de montacargas para evitar atrasos.

4.6.1.4. Conocimiento de  productos en

existencia

Conocer de los productos existentes dentro de la bodega garantiza la
disponibilidad de mismos y cumplimientos de entregas; es por ello que, bodega
debera de controlar las entradas, salidas y los dias piso de producto terminado

conforme a los requerimientos del departamento de ventas.

4.7. Implementacion de buenas préacticas de almacenamiento

Las buenas préacticas de almacenamiento garantizan la calidad e

inocuidad del producto terminado.

4.7.1. Metodologia 5S

La metodologia de 5S es de origen japonés y agrupa una serie de cinco
actividades; estas son: seiri que significa clasificar, seiton que significa ordenar,
seiso que significa limpia, seiketsu que significa estandarizar y shitsuke que
significa mantener. Esta metodologia tiene el objetivo de crear una cultura de

orden, ambiente agradable y limpia. Los beneficios de esta metodologia ayudan
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a identificar desperdicios, sefalar anormalidades, reducir movimientos

innecesarios, resolver problemas logisticos y reduce accidentes(limpieza).

4.7.1.1. Clasificacion u organizacion

La primera S, seiri que significa clasificar ayuda a distinguir lo incensario
de lo necesario para trabajar productivamente y tiene el objetivo de establecer
un criterio aplicado a eliminar lo incensario, practicar la estratificacion para
establecer prioridades y ser capaz de manejar problemas de desorden y
suciedad. Algunas de las actividades a realizar para cumplir con la primera S

son las siguientes:

o Eliminar todas las cosas innecesarias y removerlas del area de trabajo
o Aprovechar los lugares despejados
o Determinar el destino final de todas las cosas que se retiren del entorno
laboral.
4.7.1.2. Orden en el area de almacenamiento

La segunda S que significa ordenar consiste en ordenar los
diversos articulos que se poseen, de modo que estén disponibles para su
uso en cualquier momento y tiene como objetivo tener un area de trabajo
gue reglaje orden y limpieza, tener una distribucion de planta eficiente,
incrementar la productividad eliminando desperdicio al tratar de localizar
las cosas. Algunas de las actividades a realizar para cumplir con la

segunda S son las siguientes:

o Emplear un almacenamiento funcional

o Ordenar articulos por claves alfanuméricos o numéricas
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o Determinar lugares de almacenamiento por periodos

o Sefalar los espacios, areas, archivos, herramientas y bodegas

4.7.1.3. Limpieza en el area de trabajo

La tercera S que significa limpiar consiste en eliminar la suciedad de todo
lo que conforma la estacion de trabajo con el objetivo de lograr el grado de
limpieza adecuado a las necesidades, lograr un nivel de cero mugre y suciedad,
contribuir en la prevencion de fallas en equipos y mantener siempre condiciones
adecuadas de aseo o higiene. Algunas de las actividades a realizar para cumplir

con la tercera S son las siguientes:

o Limpiar e inspeccionar equipos, utensilios, casilleros, sanitarios entre
otros.
o Integrar la limpieza en las tareas diarias.
o Asignar tiempo para realizar la limpieza.
4.7.1.4. Estandarizacion de metodologia

La cuarta S que significa estandarizar consiste en regular, normalizar o
figurar especificaciones sobre algo, a través de normas, procedimientos o
reglamentos con el objetivo de sincronizar los esfuerzos de todos y hacer que
todos actuen al mismo tiempo, con el fin de lograr que los dichos esfuerzos
sean perdurables. Algunas de las actividades a realizar para cumplir con la

cuarta S son las siguientes:

o Establecer estandares visuales de tal forma que sean faciles de seguir

o Realizar evaluaciones con enfoque a la prevencion.
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o Establecer actividades que fortalezcan el cumplimiento de las cuatro

primeras S.

4.7.1.5. Disciplina del personal

La quinta S que significa mantener consiste en mantener, practicar y
repetir la disciplina hasta que se convierta en una forma de vida con el objetivo
de contribuir 5S en todos los procesos del dia y convertir en habito el
cumplimiento apropiado de los procedimientos de operacion. Algunas de las
actividades a realizar para cumplir con la quinta S son las siguientes:

o Establecer procedimientos estdndares de operacion
o Facilitar condiciones para que cada empleado ponga en practica lo
aprendido.
o Establecer un sistema de control visual.
. Promocion de las 5S en toda la organizacion.
4.7.2. Programa continuo del control de plagas

Para garantizar el control de plagas es necesario establecer normas generales
sobre practicas de higiene y de operacion durante la industrializacion de
productos alimenticios, a fin de garantizar alimentos inocuos y de calidad. El
programa continuo de control de buenas practicas de manufactura debera

contener lo siguiente:

o Distribucion de limpieza por areas

o Responsables de tareas especificas
o Método y frecuencia de limpieza

o Medidas de vigilancia
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o Identificacion de plagas

o Mapeo de estaciones

o Productos o métodos y procedimientos utilizados

o Barreras fisicas que impidan el ingreso de plagas

o Inspeccidon periodica y control escrito para disminuir los riesgos de

contaminacion por plagas.

o Especificaciones de equipo.
o Registro de reparaciones y condiciones.
4.8. Programa de capacitacion

El programa de capacitacion debera ser orientada a mantener la
formacion del personal y a la vez prevenir acciones ante cualquier situacion
imprevista. La capacitacion del personal es de suma importancia para el
mejorar y fortalecer el conocimiento y productividad en la ejecucién de cualquier
tarea. Los programas de capacitacion deben ser ejecutados, revisados,

evaluados y actualizados periédicamente.

48.1. Uso de extintores

El uso correcto de los extintores ante cualquier situacion imprevista
mitigara el grado de accidente de lo contrario el mal uso de los extintores
agravara la situacion; es por ellos que, dentro de la capacitacion debera
contener el conocimiento basico del triangulo de fuego, tipos de extintores,
partes que componen un extintor, uso del extintor, plan de evacuacion, método

operativo, sistema de alarma y punto de reunion.
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4.8.2. Uso de equipo de proteccion personal

Para prevenir accidentes dentro del area de trabajo, se implementa kits de
proteccion para cada una de las partes del cuerpo que los colaboradores

utilizan al momento de realizar sus actividades.

4.8.2.1. Proteccion parala cabeza

Se refiere a la proteccion para la cabeza, se utiliza cuando se trabaja en
lugares donde hay riesgo de que objetos pesados que caigan de arriba. El

equipo mas utilizado son los cascos de proteccion, estos pueden ser:

o Tipo A: Estan hechos de materiales aislantes, para protegerlo de objetos
que se puedan caer encima y de choques eléctricos con voltajes de
hasta 2 200 voltios.

o Tipo B: Estan hechos de materiales aislantes para protegerlos de objetos
gue le puedan caer encima y de choques eléctricos con voltajes de hasta
20 000 voltios.

o Tipo C: Estan hechos de materiales aislantes para protegerlo de objetos
gue le puedan caer encima pero no debe ser utilizado cerca de cables

eléctricos o0 en donde existan sustancias corrosivas.

4.8.2.2. Proteccién extremidades inferiores

Se refiere a la proteccion de los pies para evitar heridas, esto sucede
cuando objetos pesados o0 agudos caen sobre los pies, cuando un objeto rueda

sobre los pies y cuando se pisa un objeto agudo que le perfore la suela del
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zapato. Los zapatos y las botas de seguridad estan reforzadas con una

estructura de acero que protege los pies de perforaciones de ser aplastados.

4.8.2.3. Proteccion complementaria

El equipo de proteccion complementario se refiere a los equipos como el
cinturén cuya principal funcién es brindar facilidad de manejo y mantenimiento
que aseguren la maxima efectividad en las operaciones de extincion en duras

condiciones de robustez.

4.8.3. Recomendacion ergonémica

Es importante velar por que las areas de trabajo puedan siempre ser las
mas adecuadas para cada uno de los colaboradores, en donde su postura y

forma de cuerpo al trabajar, no provoquen ninguna lesion.

Se recomienda siempre sentarse con la espalda recta, con una silla
coémoda para el trabajo, la pantalla de la computadora debe estar inclinada unos
20 grados para que la vista no se canse y si es posible se puede utilizar una

posa pies ergondmico.

4.8.3.1. Evitar lesiones en el area de trabajo

La aplicacion de la ergonomia en area de trabajo aumenta la atencion,
rentabilidad, productividad y comodidad del personal y disminuye el ausentismo,

fatiga, lesiones y accidentes.

Existen 17 movimientos basicos que un operario puede ejecutar durante

una tarea, llamados therblig, algunos movimientos pueden ser efectivos o
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inefectivos dependiendo del tipo de trabajo; es por ello, que se deberan estudiar
los movimientos de cada operario para evaluar la productividad motriz y evitar

lesiones en el area de trabajo.
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5. SEGUIMIENTO O MEJORA

5.1. Mejora del area de almacenamiento

Para optimizar el area de almacenamiento se dara seguimiento a la
propuesta realizada para validar como se comporta luego de hecho los
cambios. Esto con el fin de mantener siempre una mejora continua que se
acople a los cambios que pudieran surgir en los niveles de produccién o bien en

los espacios de trabajo.

5.1.1. Capacidad de almacenamiento

Para mejorar continuamente la propuesta de distribucion 'y
almacenamiento dentro de la bodega, es necesario que se establezca el tiempo
para evaluar y analizar de nuevo la clasificacion de productos utilizando el
método de clasificacion ABC con la finalidad analizar si es necesario actualizar
la distribuciéon dentro de la bodega debido al incremento o decremento de
productos vendidos. Otro de los factores por lo que se deberia de realizar cada
cierto tiempo la actualizacion de productos ABC dentro de la bodega, es por el

ingreso de nuevos productos que requieren espacio para ser almacenados.

133



5.1.2. Optimizacion de recursos

La optimizacion de los recursos hace referencia al aprovechamiento
méaximo de los recursos y espacio utilizados para la gestion de operaciones

dentro de la bodega de producto terminado.

Los costos también son parte importante de la optimizacion de los
recursos; y se recomienda actualizar cada cierto tiempo el céalculo de stock
maximos y minimos de los productos que se comercializan, con la finalizada de
estar al margen del comportamiento de la demanda porque esta puede
incrementar o decrecer. También tiene la finalidad de administrar la capacidad

de almacenamiento.

Para optimizar los recursos dentro de la bodega también se debe actualizar el
% de rotacion de los productos cada cierto tiempo y analizar los productos de
bajo movimiento con la finalidad de ayudar a la toma de decisiones y a la vez
reducir espacios dentro de la bodega para ubicar nuevos productos y

aprovechar eficientemente los espacios.

5.1.3. Mantenimiento al area

Para lograr mantener un area de almacenamiento adecuado y en buenas
condiciones es necesario cumplir con la implementacion de 5S evaluando
periodicamente el cumplimiento de la clasificacion, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina de cada lugar de trabajo, instalaciones, racks,
pasillos y montacargas con la finalidad de mantener la calidad e inocuidad de

los productos.
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El mantenimiento preventivo de los montacargas también es muy
importante; porque se depende de esta maquinaria para el traslado de producto
terminado y como efecto de la falta de mantenimiento podria ocurrir el atraso de
operaciones si este dejara de funcionar por lo que se debe planificar este tipo

de mantenimiento para evitar cualquier falla inesperada.

5.2. Sistema de control de inventarios

Este es un sistema que permitira llevar un control detallado para asegurar
el aprovisionamiento de mercancias al area de almacenamiento, reduciendo asi
costos por sobre abastecimiento o por producto vencido. Una de las opciones
recomendadas y econémicas, es por medio del software de captura de datos de

escaner donde permitird como funcionalidades principales las siguientes:

Capturar la informacién de cédigo de barras de los pallets y cajas ya

producidas.

o Guardar la informacion de las lecturas en una base de datos local para

consultar y exportar a través de archivos planos.
o Controlar diferentes usuarios por turno tanto en la computadora de
ingreso de producto como en la de control de salidas de producto lo cual

permitira establecer los movimientos por horas, usuario y fecha.

o visualizacion de reportes de movimientos tanto en pantalla como

imprimirlos y ademas poderlos exportar via correo electronico.
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5.2.1. Identificacién de productos

La identificacion de productos se refiere a la informacién especifica que
tiene un producto a través del cédigo de barras y facilitar la rastreabilidad del

producto.

5.2.1.1. Cddigo de barras y rastreabilidad de

productos

Para facilitar la identificacion de productos y mantener el control de
inventarios de manera adecuada y eficiente es necesario utilizar herramientas
que ayuden a cumplir este objetivo, es por ello que la implementacion de
etiquetas y codigos de barras ayudara a ser mas eficientes los procesos de
gestion de inventario reduciendo a la vez, porcentajes de errores, costos de
labor, y mejorando la exactitud de los datos, control de calidad y servicio al

cliente.

Todos los productos tienen codigo de barra desde produccion, pero las
cajas no estan identificadas con cédigo de barras para el ingreso del producto
hacia la bodega. Sera necesario generar etiquetas con cddigo de barras que
identifiquen a cada caja y tarima. Para ello se deber4d implementar una
nomenclatura de coédigo de barras que identifique a cada producto y
posteriormente implementarlo dentro de la bodega de producto terminado para

gue se mejoren los controles internos.

o Nomenclatura de codigo de barras

Existen diferentes nomenclaturas para diferentes aplicaciones, cada una

de diferentes caracteristicas y tipos, se recomienda utilizar el cédigo de barras
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estandar de 13 digitos para identificar cada producto donde los primeros
3 digitos corresponden al pais, los 4 digitos siguientes corresponden al codigo
de la empresa, los 5 digitos siguientes corresponden al cédigo del producto y el
ultimo digito corresponde al digito de control.

Figura 26. Ejemplo codigo de barras

25

7707283837325

PAIS CcODIGO CODIGO DIGITO DE CONTROL
DE LA EMPRESA DEL PRODUCTO

Fuente: Google. Cédigos de barra.

www.google.codigosdebarra.com. Consulta: octubre de 2021.

o Toma de inventarios por medio de scanner manual

La toma de inventarios para el ingreso a bodega de producto terminado
se realizara por medio de scanner de pistola inateck modelo BCST-P7 donde al
escanear cada producto se registrara automaticamente a la bodega, para
asegurar que cada producto escaneado se registre en el sistema, se
recomienda utilizar una tablet para verificar que el inventario que estan en las
pallets se cargue, siempre y cuando se rectifique que cada una de las cajas que
contiene producto tenga la cantidad correcta, codigo y descripcion del producto

gue se esta inventariando.
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Dentro del procedimiento al ingreso de producto a bodega es necesario que se
realice un conteo fisico que garantice las cantidades de productos dentro del

sistema.

Este conteo se puede realizar aleatoriamente tomando de 15 a 20 tarimas de
productos clasificacion A, de 15 a 10 tarimas producto clasificaciéon B 'y de 10 a
5 tarimas producto clasificacion C. si se encuentran diferencias en los productos
escogidos se deberia de realizar un inventario fisico completo de los productos
gue mantuvieron movimiento durante el periodo de tiempo, mes o ciclo de

despachos.

5.3. Procedimientos documentados

Con el fin de lograr una estandarizacion, los procedimientos estaran por
escrito. Cada uno de los colaboradores debera tener acceso a estos, para que

pueda tener una vision general de como se deben ejecutar ciertas tareas.

5.3.1. Manual de procedimientos

El manual de procedimientos es un instrumento técnico ayuda a
establecer el control interno, optimizar tiempo, maximizar recursos, reducir
atrasos y garantizar el cumplimiento de cada actividad correctamente y contiene
los procedimientos de distintas operaciones, funciones, instrucciones vy
responsabilidades; por lo que, es de suma importancia redactar cada uno de los
procesos establecidos dentro de la bodega de producto terminado para

garantizar la ejecucion eficiente de los procesos.
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5.3.2. Control de cambios

El manual de procedimientos contara con un cuadro de control de
cambios para registrar cada cambio en el procedimiento con previa aprobacion
por el departamento de calidad. Para llevar el registro de cambios oportunos en

el sistema es necesario revisar los procedimientos periddicamente.

5.4. Estadistica de indicadores

La estadistica de los indicadores hace referencia al registro vy
transformacién de los datos en estadistica e indicadores para el analisis,

comparacion y toma de decision respecto a la informacion resultante.

54.1. Resultado de indicadores

Los resultados de los indicadores miden el grado de desempefio de las
operaciones logisticas como también una guia para medir las metas
establecidas cada cierto tiempo; por ello es importante mantener el control y
estadistica de los resultados de los indicadores para mejorar la eficiencia y
productividad de las operaciones.

5.4.2. Evaluacion de indicadores
La evaluacion de los indicadores permitird medir la forma objetiva de las
operaciones dentro de la bodega para resaltar las areas de oportunidad a

mejorar, y servira para medir hasta qué punto o en qué medida se estan

logrando los objetivos estratégicos.
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5.5. Desarrollo de informacién disponible en software SAP

El software SAP es una herramienta que puede llegar a facilitar el
desarrollo de las actividades de una operacion; es por ello que, disponer de la
informacion actualizada dentro del sistema puede llegar a reducir los tiempos de

operacion y aumentar la productividad de las mismas.

5.5.1. Alarmas de control de stock de producto terminado

La parametrizacion de alarmas de control de stock de producto
terminado en el sistema puede llegar a ser un elemento fundamental para
advertir y disuadir posibles incumplimientos de producto en bodega y disponer

de un stock de seguridad para cumplir a cabalidad la demanda.

5.5.2. Alarmas punto de reorden de producto terminado

La parametrizacion de alarma de punto de reorden en el sistema puede
llegar a ser un elemento fundamental para solicitar a tiempo y en el momento
oportuno el abastecimiento de producto terminado a bodega y mantener el nivel
de stock minimo y de seguridad en bodega.

5.6. Auditorias

Las auditorias son una inspeccion que ayuda a validar de manera general
todos los procesos de la organizacion. Logran mantener una cultura estandar
en las diferentes actividades que se lleven a cabo. Su fin primordial es velar por
el buen funcionamiento de cada uno de los puestos y cada uno de los
departamentos, encontrando areas de oportunidad en las que se pueda

incursionar para lograr mejores resultados.

140



5.6.1. Internas

Las auditorias internas son una herramienta de control que ayuda a
fomentar la creacion de una cultura a mantener la disciplina constante en la
aplicacion de procedimientos nuevos. Los programas de auditoria interna
ayudaran a asegurar, identificar y reforzar la calidad de los procesos; y se
deberan programar periédicamente, deberan tener la participacion de personal,
porque, es importante no solo mantener el conocimiento, sino que también

servird de entrenamiento para la implementacion de acciones correctivas.

5.6.2. externas

Actualmente la empresa es auditada cada cierto tiempo por RSPO,
sistema de certificacion para la cadena de suministro; siendo su funcioén revisar
que los sistemas organizativos, de gestion y operativos de la organizacion que
busca lograr o que ya posee la certificacion incluidas sus politicas y
procedimientos documentados son suficientes y se implementan
adecuadamente para cumplir con el espiritu y los requisitos del estandar RSPO

de certificacién de la cadena de suministro.
Es por ello que, conocer los procesos, procedimientos y documentos

pertinentes es fundamental para cumplir y ser aprobados por el sistema de

certificacion RSPO.
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CONCLUSIONES

La estructuracion de nuevos lineamientos y procesos dentro de las
operaciones diarias del personal, desde recepcion de producto terminado
hasta la entrega de producto al transportista contribuyé de forma
significativa en el cumplimiento de entrega de producto terminado a

tiempo y en buenas condiciones.

La aplicacion del método ABC permitio determinar e identificar la
importancia relativa de cada producto y proponer una redistribucion fisica
del producto dentro de la bodega segun su importancia y asi optimizar el

espacio en bodega de producto terminado.

La Implementacion de indicadores permitié evaluar el desempefio de
cada proceso y a mejorar la eficiencia y productividad de las

operaciones.

La esquematizacion de los procesos mediante la utilizacion de diagramas
de flujo como instrumento de andlisis de los transportes, retrasos y
almacenamientos de producto terminado ayuddé a identificar los
reprocesos, duplicidad y burocracia de los procesos; permitiendo reducir

la cantidad, duracion y costos ocultos de las operaciones.

La implementacion de almacenar de forma vertical utilizando racks

aument6 la capacidad de almacenamiento, disminuy6 los tiempos y

costos para ubicar cada producto y preparacion de pedido; aumentando

la eficiencia del ciclo de despacho cumpliendo las entregas a tiempo y
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garantizando un mejor flujo de productos con calidad requerida en el

lugar y momento preciso.
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RECOMENDACIONES

Incorporar dentro de las politicas el tiempo prudente para revisar la
descripcion de cada puesto de trabajo como también los procesos
disefiados para actualizar el disefio de un proceso y mejorar los

resultados y eficiencia de las operaciones.

Incorporar a las politicas el tiempo para elaborar la clasificacion ABC de
los productos para actualizar la ubicacion y almacenamientos de los
productos en bodega y para brindar los elementos necesarios para la
toma de decisiones en lo que respecta al mejor aprovechamiento de la

capacidad de almacenamiento.

Comunicar los resultados de las evaluaciones de los indicadores e
incentivar al personal a mejorar en las areas mas deficientes para

cumplir con las metas y objetivos estratégicos de la organizacion.

Hacer uso de los diagramas de flujo para evaluar anualmente los
diagramas de procesos actuales para retroalimentar y actualizar datos

en momentos oportunos.

Brindar mantenimiento adecuado al equipo y maquinaria a utilizar para
gestionar cada una de las operaciones logisticas, como montacargas,
pallets, racks; de manera que, el estado de la maquinaria y equipo
pueda estar en buenas condiciones y evitar atrasos en las operaciones

diarias.
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