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Abstract— Esta investigacion presenta algunos de los problemas
encontrados en los procedimientos para el ingreso y retiro de
productos agroindustriales en los almacenes de una empresa X. El
mismo busca el aprovechamiento sostenible del espacio y recursos
propios de las dreas de almacenaje con el propdosito de desarrollar
propuestas que fomenten un método de trabajo eficiente que conlleve
a una mejora integral en los procesos de la cadena de suministro.
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I. INTRODUCCION

Los almacenes son la base para el desarrollo de muchas
actividades tanto para la venta como para la produccién de
bienes, puesto que estos proveen un flujo constante de
materiales, mercancias e insumos para el desarrollo de procesos
productivos. Debido a esto, se hace indispensable el contar con
un sistema de administracion del warehouse que permita un
manejo 6ptimo de los tiempos de entrega, espacios de
almacenamiento y control del estado de los productos a fin de
evitar pérdidas por falta de eficiencia y/o por mermas.

Las tendencias actuales de la cadena de suministro enfocan
sus esfuerzos en el desarrollo de técnicas que permitan
prolongar el tiempo de vida de los productos en inventario y
estanteria a fin de reducir las pérdidas por la degradacion del
producto. En este sentido el desarrollo de un método de
almacenaje especificamente disefiado para regular la entrada y
salida de productos agroindustriales constituye un gran aporte
para la cadena de suministro, ya que facilitaria el control
efectivo del producto almacenado, disminuyendo el porcentaje
de desperdicio de alimentos en la cadena suministro [7].

A. Obijetivos del Estudio

El objetivo de este estudio es implementar una metodologia
de almacenamiento que permita el aprovechamiento 6ptimo del
espacio disponible en los almacenes de la empresa x sin afectar
la movilidad para el flujo de ingreso y retiro de productos.

Los objetivos particulares para el desarrollo de este
método son:
1) Facilitar la localizacion de los productos que se
mantienen en inventario.
2) Permitir una adecuada rotaciéon PEPS (Primero en
Entrar, Primero en Salir).

3) Implementar un sistema de control sobre el estado de
maduracion de los productos.

B. Pasos para el Desarrollo del Estudio
A continuacion se presentan los pasos empleados para la
recoleccion de datos:

1) ldentificacion de la metodologia de almacenamiento
actual.

2) Desarrollo de un contraste entre el funcionamiento
teorico y la ejecucidn real del proceso a fin de encontrar
discrepancias.

3) Verificacion de las discrepancias e identificacion de los
problemas potenciales que afectan el flujo y la eficacia
de los procesos llevados a cabo en los almacenes.

4) Disefio de soluciones para los hallazgos en base a los
recursos con los que se cuentan en la empresa.

En [6], [7] vy [8], se estudia la reduccién del desperdicio de
recursos en la cadena de suministro de paises como Estados
Unidos y Australia por entidades como Procter & Gamble,
Grocery Manufacturer Assosiation, Food Marketing Institute,
CHEP Australia, entre otros.

Nuestro estudio plantea un enfoque similar, a menor escala,
sobre como la mejora en la distribucion de los productos en
almacenes supondria una reduccion de la merma de productos
por baja rotacion y por una inadecuada administracién del
almacén.

Il. DESCRIPCION DE LOS HALLAZGOS

A. Oportunidades de Mejora ldentificadas
Entre las oportunidades de mejora que se determinaron a
través del estudio podemos mencionar:

1) Cada area de produccidn trabaja de forma independiente
y no coordinan sus requerimientos de materia prima de
acuerdo a las existencias en los almacenes.

2) El personal de las areas de almacén es insuficiente para
llevar a cabo de forma efectiva la entrega y el control de
los productos en el tiempo estimado hacia las areas de
produccion y despachos en un dia laboral.

3) El método de almacenamiento aleatorio [3] [1] utilizado
en los almacenes dificulta la localizacién del producto
mas antiguo al realizar la rotacién PEPS.
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(4) Existen demoras en los procesos de produccién debido a
reprocesos por clasificacion de productos en diversos
estados de maduracion en un mismo contenedor.

5) El personal de otras areas de la planta retiran productos
de los almacenes para el desarrollo de sus funciones
diarias, pero no se mantiene ningln registro sobre el
retiro de este producto del almacén.

B. Causas principales del flujo ineficiente en los almacenes.
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Figura 1. Causas principales del flujo ineficiente en los
almacenes.

En la figura 2 se muestran las causas principales del 80%
de los cuellos de botella en el flujo de materia prima hacia las
areas de produccion, entre las cuales estan:

1) Falta de coordinacion entre las areas de produccion
para el uso de productos del almacén de acuerdo a las
necesidades de los mercados y a la capacidad de los
almacenes.

2) Incumplimiento de la politica de rotacion PEPS.

3) Metodologia de distribucion aleatoria.

C. Propuestas de Mejora
Entre las propuestas planteadas para optimizacién de los
flujos de entrada y salida de almacén estan:

1) Aumentar el personal de almacenes encargados del
mantenimiento y abastecimiento de productos hacia las
diferentes areas de la planta a fin de reducir las demoras
en las entregas.

2) Fomentar la coordinacién entre las diferentes areas de
produccion a fin de utilizar de forma efectiva las
existencias de los almacenes.

3) Cambiar la metodologia de almacenamiento aleatorio
por una de almacenamiento de tipo combinado o de tipo
base de operaciones. Esto permitiria asegurar el orden
del almacén al conocer siempre la posicion de un
determinado rubro.

4) Utilizar indicadores visuales como etiquetas de colores
para promover un control dindmico sobre la rotacion de
los productos en inventario.

D. Resultados Obtenidos.

En un principio, los almacenes funcionaban con una
distribucion aleatoria. ElI almacén 1 en donde se manejan
productos de temporada y frutos poseia una capacidad de hasta
70 posiciones para pallets de (1.20 x 1.00m) con una altura de
estiba de cajas de producto de 20 kg de hasta 8 niveles de altura.

Sin embargo, segun los registros de merma de la empresa
(junio a noviembre), se registré un aumento de 1-2% a un 3%
en el mes de agosto.

En el caso del almacén 2, en donde se manejan productos
como hojas, tubérculos, entre otros, se contaba con una
capacidad de 96 posiciones para pallets de (1.20 x 1.00m) con
10 niveles de estiba de productos en cajas, con peso maximo de
hasta 14 kg.

De acuerdo a los informes de la empresa, se registré un
aumento de la merma que iba desde el 2% hasta un 8% en el
mes de agosto.

Para el almacén 1 se determind cambiar la metodologia
aleatoria por una de tipo base de operaciones central (ver figura
2), la cual permite localizar facilmente los productos y utiliza
un pasillo circular que rodea la mercancia. Su capacidad en
posiciones de almacenamiento se redujo por los espacios de
movilidad de 70 a solo 58.
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Figura 2. Metodologia de Almacenamiento tipo base de
operaciones - Central

En tanto, la distribucion del almacén 2, pasé a ser tipo base
de operaciones de filas dobles con un pasillo lateral, a lo largo
de ambas filas, para propiciar una facil extraccion e ingreso de
los productos (ver figura 3).
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Figura 3. Metodologia de almacenamiento tipo base de
operaciones — Filas dobles con pasillo lateral.

Igualmente perdi6 10 posiciones de almacenamiento,
pasando de tener 96 a solo 86 posiciones. Sin embargo, se
registro un decremento en los niveles de merma hasta sus
niveles usuales de entre el 1-2%.

E. Proyecciones de las Propuestas.

Se prevé que de implementarse el resto de las propuestas
de mejora al proceso de almacenamiento y abastecimiento de
producto se pueda optimizar de forma integra no solo este
aspecto del proceso de la cadena de suministro sino también la
planificacion de compra, distribucion de materia prima entre
areas de produccion de acuerdo a las necesidades del mercado
y a las capacidades inmediatas de los almacenes.

Estos cambios podrian generar una reduccion de la merma de
productos, del usual 1-2% a cifras menores al 1%.

IV. CONCLUSIONES

ElI proceso de almacenamiento de productos
agroindustriales es un tema complejo, debido a las diferentes
condiciones ambientales y logisticas que han de cumplirse para
asegurar una adecuada rotacion del inventario y maximizar el
uso de estos recursos. Su condicion sujeta al proceso de
maduracion los hace un rubro delicado que debe manejarse con
extremo control para evitar pérdidas. Este estudio sefial6
algunos de los problemas encontrados en los almacenes,
causantes de un flujo ineficiente de productos. Ademas,
presenta soluciones que ayudan a la reduccion de los niveles de
merma, optimizando los tiempos de entrega de productos. Este

estudio utiliza el enfoque de la metodologia de mejora continua
0 PDCAA [2], que permite mantener un control permanente
sobre el estado del proceso y desarrollar adaptaciones al mismo
en caso de que se requiera.
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