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NOMBRE DEL PROYECTO

DIAGNOSTICO LOGISTICO Y PROPUESTA DE MEJORA CONTINUA PARA LA
OPTIMIZACION DEL ESPACIO EN EL ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
DE PLANTA DE ALIMENTOS ENLATADOS

RESUMEN

En el presente documento se desarrollé un analisis logistico con el objetivo de
formular una propuesta de mejora continua para la optimizacion del espacio, para ello
se realiz6 primero un contexto de la actualidad de la empresa con datos como
entradas, salidas, retrabajo, entre otros, con ese contexto se elaboraron diferentes
diagramas como el analisis FODA, causa efecto y un VSM, también se elabora una
revision del layout para conocer el indice de utilizacion por cada area y de esa manera
poder identificar cuales son las areas mas congestionadas o productos, ademas en
base a datos de un afio se realizé un ABC/XYZ para crear un nuevo layout que busque
cumplir con los principales principios, asimismo como la creacion de un software que
ayude con el registro de los movimientos dentro del almacén en el que se tengan
indicadores en tiempo real como la ocupacion o los préximos productos a caducar
mediante una alerta y por ultimo una propuesta con la metodologia de las 5's

fundamental para la mejora continua.

Palabras clave: Almacenes, analisis logistico, ABC/XYZ, layout, mejora

continua.



PROJECT NAME

LOGISTICS DIAGNOSIS AND CONTINUOUS IMPROVEMENT PROPOSAL FOR
SPACE OPTIMIZATION IN THE FINISHED PRODUCT WAREHOUSE OF A
CANNED FOOD PLANT

RESUMEN

In this document, a logistical analysis was developed with the aim of formulating
a proposal for continuous improvement for the optimization of space, for this a context
of the current situation of the company was first made with data such as inputs, outputs,
rework, among others, with that context different diagrams were elaborated such as the
SWOT analysis, cause and effect and a VSM, a review of the layout is also prepared
to know the utilization index for each area and in this way to be able to identify which
are the most congested areas or products, also based on data from one year an
ABC/XYZ was carried out to create a new layout that seeks to comply with the main
principles, as well as the creation of software that helps with the registration of
movements within the warehouse in which there are real-time indicators such as
occupancy or the next products to expire through an alert and finally a proposal with
the methodology of the 5's fundamental for continuous improvement.

Keywords: Warehouses, logistics analysis, ABC/XYZ, layout, continuous

improvement.
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INTRODUCCION

En la actualidad la logistica es una parte importante en cualquier empresa, ya
gue influye directamente en la eficiencia de las operaciones, los costos y la satisfaccion
al cliente, en especial en el almacén de producto terminado, ya que es el ultimo eslabén
entre la produccion y el cliente final, por lo que una ineficiente gestién puede ocasionar
graves problemas como la saturacion de espacios, el incremento de costos operativos,

retrasos o el riesgo de la perdida de producto por un mal control de stock.

En la industria de alimentos enlatados la gestion del almacén de producto tiene
una mayor relevancia debido a la necesidad que tienen las empresas para cumplir con
normas de sanitarias, asegurar una rotacion correcta de los inventarios y garantizar
que la calidad e inocuidad del producto se cumpla, la falta del aprovechamiento
eficiente del espacio y de las operaciones logisticas puede afectar al desempefio

operativo y el tiempo de respuesta ante el cambio de la empresa.

Por lo que el tener una correcta optimizacién de los espacios es sumamente
crucial para tener una mayor productividad, trazabilidad, seguridad y agilidad
operativa, ya que minimizando el desperdicio del espacio podemos acelerar la
preparaciéon de pedidos y asegurar la salida de los productos, impactando
directamente en una mayor satisfaccion hacia el cliente, y por ende en una mejor

rentabilidad y mas competitividad.

En la presente tesis tiene como finalidad el realizar un andlisis logistico para la
optimizacion de espacios de una empresa lider de alimentos enlatados de la region,
mediante los indicadores ocupacion, rotacion de productos, diferentes analisis como

el FODA para poder identificar las principales deficiencias del almacén.



.  PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La gestion de almacenes en un punto importante en cualquier empresa ya que
es el ultimo eslabon de los procesos antes de llegar al cliente, una adecuada gestion
es fundamental para garantizar el cumplimiento de lapsos de entrega, la precision de
inventario y la eficacia operativa, sin embargo, en la realidad hay muchas empresas

gue no estan correctamente gestionadas, ocasionando problemas.

En la actualidad la planta de alimentos enlatados presenta un area de
oportunidad en la ocupacion de espacios, derivando en una sobre ocupaciéon y
subutilizaciébn de espacios, afectando en la trazabilidad, tiempos de maniobra y
eficiencia operativa. Ademas de no contar con ninguna herramienta tecnolégica que
ayude a visualizar en tiempo real la ocupacion, y la falta de indicadores de desempefio

logistico que impiden basar la toma de decisiones en datos.

Por lo que se plantea la necesidad de realizar un analisis integral del uso del
espacio del almacén de producto terminado, con el objetivo de identificar las areas de
oportunidad y proponer soluciones que optimicen los espacios, mejoren el orden y

maximicen la eficiencia operativa.

Partiendo de las premisas anteriores, la presente investigacion se conduce bajo

la siguiente interrogante:

¢,De qué manera un diagnéstico logistico integral y una propuesta de mejora
continua basada en herramientas digitales y redisefio de layout permitiran optimizar el
aprovechamiento del espacio y mejorar la eficiencia operativa en el almacén de

producto terminado de la planta de alimentos enlatados?



ll.  JUSTIFICACION

La presente investigacion se justifica por la necesidad imperativa de transformar
la gestion del almacén de producto terminado en una ventaja competitiva para la Planta
de alimentos enlatados. Actualmente, la saturacion de los espacios y la falta de
visibilidad operativa generan cuellos de botella que incrementan los costos de
manipulacion y ponen en riesgo la integridad del producto. La implementacién de un
redisefio de layout y la integracion de herramientas digitales no solo resolveran el
problema de almacenamiento inmediato, sino que dotaran a la organizacién de una
infraestructura logistica agil, capaz de responder a las fluctuaciones de la demanda
con precision y rapidez.

Desde una perspectiva financiera, la optimizacion del espacio se traduce en una
reduccion directa de los costos operativos. Al maximizar la capacidad cubica utilizada
y minimizar los tiempos de maniobra, se logra una mayor rotacion de inventarios y una
disminucién de las pérdidas por obsolescencia o dafios por sobreocupacion. La toma
de decisiones basada en indicadores de desempefio permitird a la administracion
asignar recursos de manera mas eficiente, eliminando gastos derivados de la

improvisacion logistica.

En el ambito académico y profesional, este trabajo aporta un modelo de
intervencidn que combina técnicas tradicionales de ingenieria industrial, como la
metodologia de las 5’S y la clasificacion ABC/XYZ, con la digitalizacion de procesos.
La propuesta de una herramienta tecnolégica de monitoreo en tiempo real sirve como
un caso de estudio relevante para la transicién de la planta hacia la Industria 4.0,
demostrando cémo la integracion de datos y el disefio estratégico pueden coexistir

para mejorar la trazabilidad y la transparencia en la cadena de suministro.



El proyecto tiene un impacto positivo en el capital humano de la planta. Un
almacén ordenado, sefalizado y gestionado digitalmente reduce el estrés laboral
derivado de la busqueda de mercancia y mejora las condiciones de seguridad
industrial al despejar areas de transito. Esto fomenta una cultura de mejora continua y
profesionaliza las labores del personal logistico, alineandolos con los estandares de

calidad global que la empresa representa.



. HIPOTESIS

La ejecucion de un diagndstico logistico integral y la implementacién de una
propuesta de mejora basada en herramientas digitales de monitoreo en tiempo real,
junto con un redisefio estratégico del layout, permitird incrementar la capacidad de
almacenamiento disponible y reducir los tiempos de maniobra, optimizando
significativamente la eficiencia operativa en el almacén de producto terminado de la
planta de alimentos enlatados La Costefia.



V. OBJETIVOS

4.1 Objetivo general
Realizar un diagnéstico logistico del almacén de producto terminado de una
planta de alimentos enlatados y formular una propuesta de mejora continua para la

optimizacion del espacio.

4.2 Objetivos especificos

1 Evaluar el contexto actual del almacén con los niveles de ocupacién, rotacion
del inventario y distribucién fisica de tarimas.

2 Determinar los espacios con un mayor indice de saturacion, subutilizacion y
conflictos para el flujo logistico.

3 Elaborar un sistema digital para la visualizacion y monitoreo en tiempo real
de la ocupacién del almacén.

4 Plantear un redisefio en las estrategias de reorganizacion y del layout para

mejorar el aprovechamiento del espacio disponible.



V. MARCO TEORICO

5.1 Fundamentos teoricos
5.1.1 Conceptualizacion de logistica

Para Calatayud, et al. (2021) la logistica se refiere a los procesos de
planificacion, implementacion y control que aseguran un flujo eficiente de bienes,
servicios e informacion a lo largo de la cadena de suministro, desde los proveedores
de materia prima hasta el consumidor final, a fin de satisfacer los requerimientos de
este ultimo. Dado que los insumos, los nodos de produccion y los mercados de
consumo se encuentran distribuidos en el espacio, la logistica (esto es, especialmente
el flujo de bienes) permite superar la friccibn de la distancia y crear convergencia

espacial entre la oferta y la demanda.

5.1.11 Elementos de lalogistica
Segun Garcia, et al. (2020) la logistica se divide en seis areas fundamentales

para el funcionamiento de la organizacion, la figura 2 muestra la division de la logistica.

Figura 1 Division de la logistica.

NOTA: Garcia-Sabater, Jose P. (2020).

El transporte es el modo y medio con el que el producto es desplazado de un

punto al otro es, por influencia en el coste, generalmente el coste mas importante.



Los almacenes son el lugar y equipos, en el que el producto espera a ser

transportado o transformado configura el segundo driver de coste.

Los stocks se refieren a la cantidad de producto a almacenar, suele venir
condicionado por los dos anteriores. La praxis habitual logistica suele asociar a los
stocks un coste (obsolescencias y caducidades, robos...) que en realidad no son
tantos. En la economia capitalista el stock suele ser una fuente de beneficios (ligado a

la fluctuacion de precios y a las economias de escala) mas que una fuente de pérdidas.

Dado que la logistica es la gestidon del flujo de informacién y de materiales es
bastante obvio que el sistema de informacion es un elemento tan fundamental como
el sistema de almacén y transporte. Al definir las condiciones de compra/venta se
tomaran decisiones que exigirdn que los respectivos departamentos de logistica
suavicen al margen de los contratos firmados. Los precios de compra/venta los que
facilitaran y definirdn los requerimientos y necesidades con los que deben jugar los

logistas.

5.11.2 Importancia de lalogistica
Castellano (2021) sefala que la importancia de la logistica radica en la
necesidad de mejorar el servicio a un cliente, optimizando la fase de mercadeo y
transporte al menor costo posible. Algunas de las actividades que pueden derivarse

de la gerencia logistica de una empresa son las siguientes:

e Aumento en lineas de produccion.
e La eficiencia en produccion; alcanzar niveles altos.
e La cadena de distribucion debe mantener cada vez menos inventarios.

e Desarrollo de sistemas de informacion.

Estas pequefias mejoras en una organizacion se traduciran en los siguientes

beneficios:

e Incrementar la competitividad y mejorar la rentabilidad de las empresas

para acometer el reto de la globalizacion.



e Optimizar la gerencia y la gestion logistica comercial nacional e
internacional.

e Coordinacién 6ptima de todos 10S factores que influyen en la decision
de compra: calidad, confiabilidad, precio, empaque, distribucion,
proteccion, servicio.

e Ampliacién de la vision gerencial para convertir a la logistica en un
modelo, un marco, un mecanismo de planificacion de las actividades
internas y externas de la empresa.

e La definicion tradicional de logistica afirma que el producto adquiere su
valor cuando el cliente lo recibe en el tiempo y en la forma adecuada, al

menor costo posible.

5.11.3 Lalogisticaen la actualidad
Hoy en dia nadie duda de la importancia de la logistica y del impacto que tiene
en las empresas, no solo en la cuenta de gastos, sino también en la cifra de ventas.
La tecnologia ha evolucionado en los dltimos afios a un ritmo frenético, ayudando a
gestionar una mayor cantidad de datos de forma mas rapida y detallada. como
resumen, podemos agrupar las tendencias logisticas actuales en los siguientes tres
puntos (Viu Roig, et al., 2022).

e Ladigitalizacién y automatizacion de los procesos logisticos

Tecnologias como 0T (internet de las cosas), el blockchain, los Big Data, la
inteligencia artificial (IA) junto con la irrupcion del 5G permitirdn obtener méas datos,
mas transparentes, que aporten mayor visibilidad en toda la cadena de suministro y
mayor capacidad de anticipar y adaptarse a los cambios. Por otro lado, habra una
tendencia cada vez mayor hacia la robotizacion y a la automatizacion de procesos,
haciéndolos mas agiles y eficientes. Lo primero (digitalizacion) requerira unas
capacidades digitales y un cambio cultural en la organizacion; lo segundo
(automatizacién), una inversién elevada que probablemente generara un proceso de

concentracion de empresas dedicadas a la logistica (operadores logisticos).



e Laexpansion del e-commerce

El e-commerce es una tendencia que ha venido para quedarse. Hace unos
afos, el consumidor final iba a los lugares fisicos para adquirir los productos; ahora y
cada vez mas, las personas compran sus productos desde sus casas y esperan a que
estos lleguen lo mas rapido posible. Si en los ultimos afios el e-commerce estaba
creciendo en torno al 20 % anual en nuestro pais, la pandemia ha provocado un
aumento del 30 % en el ultimo afio. En el caso concreto de Cataluiia, por ejemplo, las
compras online han subido un 27,7 % respecto a antes de la pandemia y en un 44,6

% respecto al afio 2018.
e El replanteamiento de la cadena de suministro

Por otro lado, la crisis sanitaria ha aumentado los precios de la logistica y el
transporte, especialmente en el transporte maritimo. El coste de un contenedor en
determinados traficos se ha incrementado entre un 400 y un 500 % en el dltimo afio.
El aumento ha sido aun mayor si se observan los ultimos dos afios. En octubre de
2019, el precio de un contenedor que viajaba de Asia a la zona del Mediterraneo era
de 1.434 ddlares (1.231 euros), pero en 2020 pas6 a ser de 2.301, y en 2021 el precio
fue de 13.126 dolares (11.269 euros), cerca de diez veces mas. Este incremento de
precios, junto con la fragilidad actual de las cadenas de suministro internacionales y
tensionadas, sumado al precio creciente de la huella de carbono, pueden tener como
consecuencia un acercamiento de los centros de produccién y un acortamiento de las

cadenas de suministro.

5.1.2 Almacén de producto terminado
5.1.21 Gestion de almacén
Para Campd Quesquén (2020). La gestién de almacén es aquel proceso que
responde a las preguntas: ¢Donde debo de almacenar los materiales? ¢ Cémo debo
de almacenar los materiales? En este orden de ideas, podriamos decir que el objetivo

fundamental de una correcta gestion de almacenes se basa en el principio de
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conseguir el grado de servicio requerido por el mercado (por ejemplo, entregas en 24

0 48 horas con una fiabilidad del 95%), a un nivel de costes aceptable para la empresa.

111 1

Planificacion y Recepcion de Movimiento y/o
o o traslado de los
organizacion Ios materiales

Flujo de informacion y retroalimentacion

Figura 2 Diagrama de la gestion de almacén.

Flujo de materiales

=)

Almacenamiento
de los materiales

9o
«@»

NOTA: Camp6 Quesquén (2020).

5.1.2.2 Procesos y actividades que se desarrollan en el almacén
Para Ganivet Sanchez (2017) se desarrollan las siguientes actividades dentro

de un almacén.

Recepcion y control: Su objetivo principal es garantizar el suministro continuo
de los materiales para asegurar los servicios de forma continua. EI dmbito de
responsabilidad de la gestiébn de almacenes comienza en la recepcion fisica de las

materias y se extiende al mantenimiento de las mismas dentro de las instalaciones.
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Almacenaje: El almacenaje es lo que se produce después de recibida la
mercancia, procediéndose al almacenamiento de forma organizada, con el propdsito

de hacer posible y facil el despacho posterior de la misma.

Extraccion (picking): La preparacion de pedidos o picking es la seleccién de
productos del lugar donde estén almacenados y su traslado al lugar dénde van a ser

preparados para su embalaje.

Acondicionamiento ultimo del pedido: A partir de recibir los pedidos, estos
son clasificados para establecer el orden en que van a salir los pedidos, teniendo en

cuenta los productos, caracteristicas de los clientes, urgencia de los mismos.

Traslado a playa de expediciones: Para minimizar las tareas, los errores y el

tiempo, se recomienda seguir una buena recepcion de la mercancia.

e Se descargan los productos en la playa de expedicion.

e Se comprobara el estado de la mercancia, verificandose que cumple con
los detalles especificados en el albardn y con los controles especificos
para aquellos productos que necesitan una temperatura constante.

e Se pasa a dar de alta los articulos, por medios digitales o tradicionales,
A veces los productos volveran a ser empaquetados, medidos o pesados.

Valorizaciéon de productos: La empresa debe saber el valor de los productos
que tiene en los almacenes. Existen normas establecidas para ello. Segun estas se

establece que hay que valorar los productos segun tres factores:

e Naturaleza.
e Coste de produccion.

e Coste de adquisicion.

5.1.2.3 El disefio del almacén
Ganivet Sanchez (2017). Destaca 3 caracteristicas principales para el disefio

de un almacén.
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Dimensiones. La dimension es basicamente la longitud, la anchura y la altura

del almacén. Lo ideal es que el tamafio del edificio sea unas tres veces mas de lo

necesario para almacenar la mercancia. Las dimensiones son muy importantes y es

conveniente su exactitud ya que es una caracteristica que no va a poder modificar

facilmente, Si el almacén se quedase pequefio se pueden construir anexos o incluso

otros edificios cercanos, pero lleva consigo un coste alto. Por este motivo es

fundamental planificar con anterioridad su contenido y construir el edificio en funcion a

esto.

Numero de plantas. Lo normal o lo recomendable son edificios de una sola

planta, por varios motivos:

Si el producto es muy pesado o muy grande es mas complicado y costoso
elevarlo.
Si el edificio tiene varias plantas hay que hacer inversiones en

ascensores o montacargas.

Geometrias de la planta. Cuando se disefia una planta hay que considerar:

Maxima capacidad con el minimo coste.

Posibilidad de adaptacion a posibles cambios.
Anchura suficiente en pasillos, paredes y columnas.
Minimizar con el disefio los recorridos internos.

Minimos espacios muertos, es decir, aquellos que no tienen una funcion.

5.1.3 Optimizacion de espacio del almacén

5.1.3.1

Métodos para aprovechamiento del almacén

Método Guerchet: (Huirse, et al., 2020) Por este método se calcularan los

espacios fisicos que se requeriran para establecer la planta. Por lo tanto, se hace

necesario identificar el nimero total de maquinaria y equipo llamados elementos

estaticos o fijos (EF) y también el nUmero de operarios y el equipo de acarreo, llamados

13



elementos méviles (EM). Para cada elemento a distribuir, la superficie total necesaria

se calcula como la suma de tres superficies parciales:
St=Ss+Sg + Se

Ss: Corresponde al area de terreno que ocupan los muebles, maquinas y

equipos.

Sg: Es la superficie utilizada por el obrero y por el material acopiado para las

operaciones en curso alrededor de los puestos de trabajo. Sg=Ss*N

Se: Es la que se reserva entre los puestos de trabajo para los desplazamientos
del personal, del equipo, de los medios de transporte y para la salida del producto

terminado.

Para su calculo se utiliza un factor “K” denominado coeficiente de evolucion,
que representa una medida ponderada de la relacién entre las alturas de los elementos

moviles y los elementos estaticos.
Se= (Ss+Sg9)K

Método ABC: Segun Macias, et al. (2018). En el método ABC se presenta la
regla 80/20, también conocida como ley del menos significativo, que presenta una
correspondencia entre el 20% de articulos con valor del 80% del inventario y el 80%
de articulos con valor del 20%, siendo util para la operacién del inventario y la
respectiva toma de decisiones. En el método ABC se establecen tres categorias que
clasifican los productos segun sus prioridades, estableciéndose los Articulos A (mayor
importancia), los B (importancia secundaria) y C (poca importancia). Sin embargo, lo
mas relevante de la clasificacion es la identificacion de los articulos de mayor
importancia y los articulos de poca importancia en los extremos de las categorias, por
lo cual, el niumero de clases es variable, asi como el porcentaje de articulos en cada

una de ellas. El planteamiento anterior se realizo por Vilfredo Pareto con la finalidad
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de enfocar las acciones de la organizacion hacia lo que requiere mayor atencion segun

su movilidad en el inventario.

Método ABC/XYZ: Para Cruz (2023) este método se describe como la fusion
de la estrategia ABC con el enfoque de segmentacién XYZ, el cual se basa en la
variabilidad de la cantidad demandada de articulos. El analisis XYZ se emplea
habitualmente para clasificar los productos en funcién de sus patrones de demanda,

proponiendo las siguientes consideraciones a tomar en cuenta:

e Categoria X: comprende productos con ventas regulares que
representan menos del 30 % de la demanda total.

e Categoria Y: abarca productos con una variabilidad moderada en sus
ventas, que oscilan entre el 30 y el 60 % de la demanda total.

e Categoria Z: incluye productos con una alta variabilidad en las ventas,

superando el 60 % de la demanda total.
Tabla 1 Matriz del método ABC/XYZ.

Uso /
Importancia

Alto volumen, Alto volumen, Alto volumen,

A demanda demanda demanda
constante. tendencial. aleatoria.
Volumen Volumen Volumen
intermedio, intermedio, intermedio,

5 demanda Demanda demanda
constante. tendencial. aleatoria.

Bajo volumen, Bajo volumen, Bajo volumen,

C demanda demanda demanda
constante tendencial. aleatoria.
X Y Z Variacion

NOTA: Cruz Salguero (2023).
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El enfoque ABC-XYZ considera tanto el valor de las ventas como la variabilidad
en ellas. Este ultimo aspecto es fundamental para gestionar el inventario de manera
efectiva, ya que facilita el calculo preciso de la demanda anticipada y, al mismo tiempo,

determina el nivel de inventario de reserva requerido.

Para realizar esta clasificacion se debe de dividir la desviacion estandar de la

demanda sobre su promedio, para determinar el coeficiente de medicion:

Donde:

DE: Desviacion estandar.
P: Promedio.

Layout

(Mejia, et al., 2016) EIl layout es una herramienta que busca anticipar problemas
de capacidad de espacio, y mejorar la distribucién de espacios de locaciones y
optimizar el flujo de producto.

Es importante en una buena distribucion de espacios porque el 30-75% del
costo del producto es atribuido al manejo de materiales, el disefio de las instalaciones
afecta los costos de manejo de materiales, las instalaciones pueden incluir tecnologia,
asi como departamentos, estaciones de trabajo, vestuarios, areas de servicio, entre
otros, pero en bienestar de las personas, asi como también aumenta la productividad,
reduce la congestion permite un flujo dinamico de personas y material, transforma un
espacio a eficaz y eficiente, facilita la comunicacién y la supervision y mejora el

ambiente de trabajo seguro y agradable.

5.1.3.2 Automatizacién del almacén
Segun Puerta, et al. (2021). La automatizacion industrial se trata de reemplazar

las acciones y pensamientos de un operador humano por dispositivos eléctricos,
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mecanicos, neumaticos, informaticos, etc. Estos dispositivos se coordinan y
programan mediante instrucciones digitales que son capaces de ser ejecutadas

ciclicamente y el sistema resultante es capaz de funcionar sin intervencion humana.

Con respecto a las ventajas de los sistemas automatizados, se encuentra el
aumento de la productividad, reduccién de los costos de mano de obra; asi como el
aumento de la seguridad laboral y una mejor calidad del producto. Ademas, se permite
la integracion entre los equipos utilizados con sistemas de recoleccion y transmision
de datos, lo que permite mejorar el control de la producciébn en general. Las
desventajas se reducen a que los procesos productivos de una compafia se
convierten en procesos dependientes de la tecnologia, por lo que se evidencia un
recorte de personal humano capacitado, y, el personal restante, podria desarrollar un
rechazo al cambio o dificultades para adaptarse a los nuevos conocimientos

tecnologicos necesarios para la produccion automatizada.

La tecnologia de automatizacién permite que los almacenes asignen de manera
l6gica los espacios, para mejorar el flujo de trabajo y recortar los ciclos de produccién,
pero eso no significa que se elimine por completo la caoticidad del almacén. Es por
esa razén que, en algunos casos, es recomendable la introduccién de métodos

cientificos para incrementar la gestion de la eficiencia.
e Internet of Things (IoT)

Permite una permanente conexion entre el producto y la red del almacén; los
componentes que utiliza el 10T son: sensores, puerta de enlace de red, actuadores,
sistemas de nube y niebla para almacenamiento y procesamiento de datos, programas
para procesamiento y visualizacién de datos, y fuentes de energia del sistema. De esta
manera, se logra que, por ejemplo, los escaneres que verifican las etiquetas de cada
producto estén conectados con el sistema del almacén para que se optimice la

planificacion de los pedidos.
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e Warehouse Management System (WMS)

Para Garcia Zugasti (2020). Se refiere a la estrategia para controlar el
movimiento y almacenamiento de materiales dentro de un almacén, asi como las
trasferencias asociadas, como el envio, recepcion, surtimiento a la linea, etc. Lo
definen como un sistema de gestion basado en una aplicacion de bases de datos para
mejorar la eficiencia del almacén y mantener un inventario preciso mediante el registro
de los movimientos del material. Un WMS permite controlar los diferentes tipos de

movimientos de materiales en un almacén.

e Inspeccién y recibo de material

e Almacenaje

e Preparacion de pedidos y despacho de material
e Surtimiento

e Embarque

e Etc.

e Sistemas Integrados Flexibles (IFS)

Proporcionan rapidez y reducen el costo de los lanzamientos de nuevas 6rdenes
de produccion en un almacén, especialmente para la produccion de items de baja
rotacion. Para asegurar el éxito del IFS, es determinante una organizacién adecuada
de la tecnologia en el almacén en lo que respecta al uso del equipo tecnoldgico, los
sistemas mas especificos y los robots. Sin embargo, el IFS puede presentar problemas
en el transporte dentro del almacén (Puerta, et al. 2021).

e Tecnologia de Radiofrecuencia en Almacenes (RFID)

Permite aumentar la disponibilidad de los productos de poca rotacién sin la
necesidad de incrementar los niveles de los inventarios de seguridad del almacén
inteligente. El RFID logra optimizar la trazabilidad de los items, automatizar los flujos
del proceso y conocer el estado de cada uno de los productos en tiempo real a lo largo

de la cadena de abastecimiento. Ademas, se logra la automatizacién de todos los
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procesos manuales dentro del almacén inteligente, lo cual se traduce en un incremento
en las ventas de los productos siempre disponibles que, a su vez, representa una
reduccion de los excesos de inventario en las instalaciones. Gracias al RFID, el
almaceén inteligente es capaz de recolectar informacion en tiempo real, acercade la
localizacion de productos o el estado de los bienes méviles (por ejemplo: carretillas,
racks dinamicos, contenedores), e integrar esta informacion con los sistemas de

gestion previamente expuestos.

5.1.4 Mediciones de almacén
5141 KPIs

Para Murillo, et al. (2024). Los Key Performance Indicators (KPI) son
instrumentos cruciales en la gestibn empresarial moderna, permitiendo a las
organizaciones medir y monitorear el desempefio de sus diversas areas y procesos de
manera cuantitativa. Su relevancia radica en su capacidad para proporcionar una
vision clara y objetiva del estado de la empresa, facilitando la identificacion de
fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas. En el ambito global, el uso eficaz
de KPIs ha sido un factor determinante en el éxito y sostenibilidad de muchas
empresas, se han convertido en herramientas valiosas para evaluar el rendimiento,

incrementar la eficiencia operativa y maximizar la rentabilidad.

5.1.4.2 Indicadores de gestion de un almacén

Algunos de los indicadores que se pueden establecer en un almacén son los

siguientes:
Tabla 2 Indicadores y su descripcion.
INDICADORES DESCRIPCION
Rotacién de existencias Cantidad de veces que se actualiza el inventario a lo

largo de un periodo de tiempo

Tiempo de ciclo de orden | Indicador de tiempo que toma la entrega de los

interno productos desde la llegada del pedido
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Tasa de pedidos pendientes | Porcentaje de pedidos que incluyen productos

agotados en el almacén

Entregas a tiempo Porcentaje de entregas exitosas

NOTA: Vivanco, et al. (2023).

5.1.4.3 Benchmarking
Segun Ore, et al. (2021). Es una herramienta fundamental en la busqueda
externa de estrategias, nuevas ideas y métodos para mejorar la eficiencia de la
empresa. Siendo un proceso sistematico y continuo para comparar y analizar los
bienes, servicios y procesos operativos de la organizacién con las empresas lideres

del sector obteniendo progresos en el futuro.

El Benchmarking es considerada como una herramienta gerencia que se
implementa con la finalidad de mejorar los procesos dentro de una compafiia, y asi
llegar a ser mas competitivos, teniendo en cuenta ciertos aspectos. Entre dichos

aspectos tenemos:

e Calidad
e Productividad

e Tiempo
Podemos dividir el benchmarking en dos, interno y externo.

El benchmarking interno: Se genera cuando la empresa investiga mejores
practicas dentro de su estructura, comparando los resultados entre distintas areas de
una misma organizacion; buscando aprender de las mejores en base a practicas,

técnicas o procedimientos operativos respetando la cultura de la empres

El benchmarking externo: este tipo de benchmarking se subdivide en tres,

competitivo, genérico y funcional.
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e Benchmarking competitivo: Se fundamenta en la comparacién de
estandares de una compafiia, con otra organizacion competidoras lider
del sector.

e Benchmarking genérico: Compara los niveles de logros de una
compafiia con la mejor empresa en el mundo, sin importar el sector
donde funcionen.

e Benchmarking funcional: Identifica la practica mas exitosa de otra
compafiia, la cual, es lider en el &rea de interés y los compara con los

estandares de la organizacion.

5.1.5 Mejora continua

Para Barbosa, et al, (2016) en la actualidad las empresas compiten para proveer
de mejores productos y servicios, de ahi nace la necesidad de adoptar las buenas
practicas que prometen dotar a las compafiias de control, buena organizacién, por eso
se realizan los outsourcings (externalizar) y los benchmarking (evaluaciones
comparativas). Un ejemplo de esto son todos los métodos y filosofias que se han
popularizado y estandarizado en la mayoria de las empresas sobre como se deben
llevar a cabo las operaciones y la administracion de una organizacion, que se veran a

continuacion.

5151 Kaizen
Consiste en el mejoramiento continuo y progresivo de las empresas,
involucrando tanto a gerentes como a trabajadores basado principalmente en el trabajo
en equipo y utilizando las habilidades y conocimientos de todo el personal involucrado
para la deteccion de problemas y la solucion de los mismos. El objetivo principal de
esta metodologia es incrementar la productividad reduciendo los tiempos de ciclo en

la manufactura. y consiste de 7 pasos para implementarlo de manera eficiente:
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Definir problema

Estudiar situacion actual
Analizar causas potenciales
Implementar solucion
Verificar resultados

Estandarizar la mejora

N o g M wDdpE

Establecer planes futuros.

5.1.5.2 Value stream management
Administracion de cadena de valor esta herramienta es principalmente usada
para identificar, demostrar y minimizar el desperdicio, asi como crear flujo en el
proceso de fabricacién. La Administraciéon de cadena de valor (VSM, value stream

mapping) esta segmentada en cinco pasos:

Identificar el producto.
Crear un VSM actual.
Evaluar el mapeo actual e identificar las areas del problema.

Crear un futuro estado de VSM.

a kr w0 N e

Implementar el plan final.

5153 ©5's

Las 5s son cinco conceptos japoneses cuyos nombres empiezan con S, con un
solo objetivo, tener una empresa ordenada, limpia y con un buen clima laboral. Seiro
es definida como clasificacion en una forma reducida simplemente es separar lo que
es necesario de lo que no es y tirar lo que es inatil, la segunda Seiton definida como
organizar, explica por orden segun criterios de seguridad, calidad y eficacia; colocar lo
necesario en un lugar facilmente accesible. La siguiente Seiso declarado como
limpieza sencillamente define que mantengas un tus areas y tu trabajo limpio. Seiketsu
(estandarizar) complementa la regla anterior que significa mantener constantemente

el estado de orden, limpieza e higiene del sitio de trabajo. Finalmente Shitsuke
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(disciplina) explica que se necesita acostumbrar a aplicar las 5s en el sitio de trabajo y

respetar las normas del sitio del trabajo.

5.1.6 Contexto de la empresa
5.1.6.1 Descripcion de la empresa u organizacion
La costefia es una empresa mexicana creada en el afio 1923, convirtiéndose en
popular por sus chiles serranos y largos en vinagre, exponiéndose nacionalmente,
inaugurando otra planta de produccion en Guasave Sinaloa entre 1986-1991, donde
comenzaron con la produccion de pure de tomate y vegetales, hoy en dia la empresa

ya cuenta con varios reconocimientos, exportando a varios paises.
Giro: Industrial

Mision: Proporcionar a las familias alimentos envasados de alta calidad que
preserven el buen sabor de la comida y faciliten su preparacion, para hacerlos

accesibles a todos los consumidores.

Vision: Ser la empresa lider en el mercado nacional de alimentos envasados y
con creciente presencia internacional que a través de sus productos y servicios
proporcione la mayor satisfaccion a sus clientes y consumidores, basandose en el
desarrollo de personal altamente calificado y comprometido, asi como en el empleo de

tecnologia de punta para la creacion de nuevos productos.

Valores: Respeto, Integridad, Honestidad, Lealtad, Responsabilidad, Equidad

y Justicia.
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Estructura organizacional:

Para almacenar los productos se busca cumplir con layout ya establecido en el
qgue el producto se agrupa en tarimas de distintos color o algunas con una etiqueta
para identificar las que son de exportacion y cuales no, estas se apilan en un area
delimita con un méximo de tres tarimas de altura, sin ningun tipo de rack o de estante,
(salvo en ciertos productos que no se pueden apilar por el mismo tipo de productos
gue son), al momento de acomodarlos se busca cumplir con el PEPS, ocasionando
problemas cuando hay espacio disponible en el frente de la filas, porque no se puede
agregar un producto mas nuevo enfrente, por lo que si quieren agregar un producto
mas nuevo tienen que buscar un nuevo espacio vacio o reacomodando sacando las
del fondo y agregando el producto mas nuevo al fondo y mas viejo al frente, agregando
mas movimientos y por ende extendiendo el tiempo de operacién, en la mayoria de los
casos mejor lo dejan vacios y en otras cuando reacomodan dejan el producto mas
viejo en el pasillo, derivando en mas problemas al ocupar espacio destinado para el

transito.
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Figura 3 Estructura organizacional.
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5.2 Estado del arte
En él se expone las principales tendencias, enfoques metodologicos y
resultados de diferentes estudios, investigaciones y aportaciones académicas

relacionadas con el tema de investigacion.
Optimizacion del layout

Rios Oviedo (2016) analiz6 el proceso de recepcion, preparacion y embalaje del
almacén de Hilados se identifico tiempos de espera excesivos entre actividades,
debido a la falta de una correcta distribucion de sus areas dentro de cada proceso. Por
lo que se requiere presentar una propuesta de mejora, es de tipo explicativa, debido a
que se va a buscar el porqué de la situacion actual en el proceso de recepcion,
preparacion y embalaje, de la empresa INCA TOPS S.A. de Perq, en €l se evaluaron
las distintas restricciones y tiempos de operacion, eliminando las innecesarias y
proponiendo un nuevo layout con andamios con un valor de 84,000 soles, reduciendo

el tiempo de operacion.

Rospigliosi Iparraguire (2019) realizo un trabajo de investigacion que tiene como
principal objetivo redisefiar el almacén, es decir, cambiar la disposicion de la
codificacion de cada locacion y el movimiento de los materiales teniendo en cuenta la
rotacion de cada material o familia de materiales, debido a la alta demanda de tiempo
para recepcion los diversos materiales necesarios para la operacion, una falta de
estandarizacion de actividades para el personal y un débil control de cantidades de
materiales que tienen un directo impacto en el costo que requiere su almacenamiento,
en la empresa Pert Copper Inc. La investigacion es de caracter no experimental,
puesto que no se realiza la implementacion del enfoque propuesto, después de haber
cambiado el sistema de codificacion y haber modificado el recorrido si se pudo obtener
impacto en el tiempo que toma realizar el ingreso de materiales al almacén desde la
recepcion del proveedor hasta el ingreso al sistema y distancias recorridas. Por lo
tanto, segun el andlisis de los resultados de distancias recorridas para las zonas de

almacenamiento se pudo disminuir un 63% para bineria planta alta y baja. El recorrido
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total fue de381.81 metros lo que significa un 37% de 1034.55 metros, que es la

distancia que se recorria antes de la implantacion de mejoras.
Aplicacion de la clasificaciéon ABC.

Alvarado Cruz et al (2023) elaboraron un proyecto bajo un disefio pre
experimental, con un enfoque cuantitativo y aplicada, con el objetivo general de aplicar
un sistema de control ABC, en la empresa ASISTENCIA Y MECANICA AUTOMOTRIZ
SRL del Chimbote, Pera. Para comparar los resultados del antes y el después se uso
la prueba de Wilcoxon, en donde al aplicar un sistema de control de inventarios ABC
con el fin de mejorar la productividad en el almacén, la productividad aumento6 de 1.72

a 2.69 después de la aplicacion del método, teniendo un aumento del 0.97.

Albitrez Mosquera et al (2022) desarrollaron un proyecto que implico
metodologias y herramientas de ingenieria que para lograrlo se realiz6 investigacion
descriptiva, aplicativa y cientifica de la situacién actual de los procesos de recepcion,
almacenaje, conservacion, control de existencias y despacho. A partir de ello y
mediante la aplicacion de la mejora continua (Kaizen), y medido por el andlisis de
criterio ABC, en la empresa Granos Dorados del Perd S.A.C en lima, permite una
reduccion del 79% del costo de unidad de almacenamiento del afio estudiado y un
indice significativo de esfuerzo fisico al 54% que representa la disminucion de la

operacion de manipulacion y recorridos internos.

Cueva, et al, (2018) realizaron un trabajo de investigacion y mejora del sistema
de gestion de almacenes de la empresa CCA-PERU SAC, que realiza servicio de
mantenimiento de servicios generales, utilizando conceptos relacionados a la
clasificacion ABC. En el almacenamiento, se empled una mejor manera de distribucion
del almacén en forma de U, a la vez se propuso la adquisicion de estanterias
especiales para el almacenamiento, se usa el tipo de estudio concluyente descriptiva
dado que se persigue detallar exactamente los procedimientos y procesos de la
empresa. Los indicadores de la propuesta de mejora del almacén en la empresa, se

realiz6 utilizando la clasificacion ABC basada en tres criterios; costo econémico,
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tiempo de espera y rotacion, representando una herramienta que nos permite conocer
a detalle los productos que se manejan y cuales son los considerados como criticos

por su identificacidn en las tres clasificaciones.
Modelos y algoritmos para gestién de inventarios.

Granillo-Macias, et al, (2020) en su trabajo se analizaron la administracion de
los inventarios a través de un caso de estudio en una empresa del sector alimentario.
Considerando que es esencial el aprovechamiento del espacio donde se almacena la
materia prima, la reduccion de los tiempos de operacién y minimizando las pérdidas
de los productos perecederos, en este articulo se plantea el uso de técnicas basadas
en un analisis ABC y la aplicacion de un algoritmo genético. Se propone una
configuracion de la distribucién del almacén considerando variables como el volumen
y la frecuencia de entrada de los productos a la empresa. Los resultados de este
estudio muestran la ruta 6ptima para la recoleccion y el manejo de inventario dentro
del almacén, minimizando las distancias de traslado, contribuyendo a la mejora en el
nivel de servicio en las operaciones de la empresa, utilizando metodologia cuantitativa,
Los resultados de este estudio muestran que es posible configurar una ruta éptima,
con base en las ponderaciones ABC de los productos, y a su vez minimizar las

distancias de traslado.

Cardona Tunubala, et al (2018) propusieron una metodologia para la gestion de
inventario en bodegas de materia prima para industrias del sector de alimentos
concentrados. La metodologia tiene cuatro fases. Como primera fase se realiza una
clasificacion ABC de los items. En la segunda fase se determina para la demanda de
cada item el patron, la variabilidad y se realizan los prondsticos; y tomando como base
la variabilidad de la demanda y el nivel de servicio deseado, se define el inventario de
seguridad para cada item. En la tercera fase establece la politica de control de
inventarios. Como fase final, se realiza un modelo de optimizacién que permite definir
el lugar de almacenamiento de los inventarios de materias primas. Esta metodologia

tiene como objetivo gestionar de manera integrada el control de inventario y la
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ubicacion de items en bodegas de materia prima en la industria de alimentos
concentrados, se toma como caso de estudio una empresa productora de alimentos
concentrados para animales que cuenta con mas de 50 afios en el Valle del Cauca,
esta propuesta metodoldgica constituye una estrategia que facilita el proceso de toma
de decisiones en control de inventarios y disposicion de almacenes en industrias de
alimentos concentrados, ya que integra las dos actividades relacionados con la

estrategia de inventarios y almacenamiento.

Ortiz Vasquez (2019) propone un modelo matematico para la optimizacién de la
asignacion de mercancias utilizando como objetivos del espacio de almacenamiento
en el centro de distribucion, el tiempo requerido para la manipulacion de los productos
y los costos operaciones incurridos durante el proceso, se tomé como caso de estudio
un centro de distribucién en una empresa en la cual la demanda de los productos que
almacena es aleatoria de Medellin, con una investigacion cuantitativa, permite
incorporar informacion asociada a los productos como su tipologia, demanda y peso;
al igual que informacion relacionada con el centro de distribucion y sus condiciones
logisticas, como las capacidades de los estantes y el tipo de distribucion o layout del

centro.
Aprovechamiento del espacio.

Simbafia Naula, et al, (2022) abordaron la problematica la falta de espacio
incurren a expansiones o adquisicion de recursos innecesariamente, lo cual solo
genera mas costos y aumenta la subutilizacion del espacio. Es por ello, que se debe
realizar un ajuste a la metodologia de trabajo o layout de la bodega para determinar si
es posible mejorar o no la capacidad de almacenamiento. Para este proyecto, se
establecio un indicador llamado ocupacion el cual mide la relacion del volumen
almacenado con el disponible para almacenar. Ante esta situacion, se definid
implementar ubicaciones de stock de medio pallet para aquellas zonas de la bodega
gue contuvieran considerablemente, una alturade producto en pallet menor a 0.7

metros. Como resultado se obtuvo un aumento de la ocupacion del 10%, adicional a
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ello, se redujo el espacio subutilizado de almacenamiento en 2,634 m3, en definitiva,
la implementacion de estas ubicaciones de stock de medio pallet, es un gran acierto,
ya que permite no solo mejorar la ocupacién, sino que también permite obtener un
mayor espacio para almacenar, evitando con ello, una posible expansion del centro de
distribucion, utilizando la metodologia DMADV, el presente proyecto es llevado a cabo

en la cadena Retail mas conocida a nivel nacional de Ecuador.
Aplicacion de la metodologia de las 5S.

Rimachi Géngora, (2017) aplico la metodologia de las 5S como propuesta de
mejora para el control, clasificacion y ubicacion de materiales en el almaceén de transito
de la empresa Miro Vidal y compafiia S.A.C. de Lima, con la finalidad de mantener el
control fisico, correcta ubicacién y clasificacion facilitando el ingreso y la salida de los
materiales que ocurren a diario en el almacén de transito, todo esto conllevara a
obtener un area limpia, ordenada, en la cual el colaborador se encuentre fuera de
peligros y en un ambiente agradable para desarrollar su labor. Con metodologia
practica cuantitativa, Habiéndose cumplido las pautas en el andlisis del método de las
5S aplicado a nuestro almacén de transito de manera satisfactoria, pero, sobre todo,
como un instrumento que sirva de palanca para el aprovechamiento de nuevas
oportunidades de cambio que ya comienzan a mostrar nuevas evidencias y luces sobre

el camino.
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VI.  MATERIALES Y METODOS

6.1 Materiales

Para llevar a cabo este estudio, se utilizaron los siguientes materiales:

e Equipo de computo
e Pagueteria de Microsoft Office

e Crondémetro.

6.2 Disefio de la Investigacion

El estudio de este proyecto es del tipo de estudio de caso, ya que busca resolver
el problema de optimizacion de espacio, ademas de tener un enfoque mixto, porque
se apoyara en la en la recoleccién y analisis de datos medibles, la observacion directa

y encuestas al personal, y la descripcion de la situacion actual del almacén.

6.3 Variables

Se consideraron las siguientes variables:

e Tiempo: la medicién de tiempos estandar de las actividades relevantes del
almaceén.

e Espacio del almacén: porcentaje de espacio disponible y utilizado por areas.

e Condiciones del entorno laboral: las opiniones del personal sobre la limpieza,

organizacion y dificultades sobre su entorno laboral.

6.4 Poblacion
Como poblacion se tiene a todo el almacén de producto terminado desde el

personal a espacio fisicos hasta procesos.

6.5 Instrumentos

Se utilizaron los siguientes instrumentos:
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e Encuestas: para recopilar datos de la limpieza, orden y dificultad del entorno
laboral.
e Paqueteria de Microsoft office: para la realizacion de los analisis de los datos.

e Diagramas y graficas: para la visualizacion de los datos procesados.

6.6 Procedimientos
6.6.1 Diagnaostico inicial del contexto operativo del almacén
Lo primero en realizarse es un diagnostico para poder contextualizar el estado
actual del almacén, con la recopilacion de datos histéricos del almacén como las
entradas y salidas, los niveles de inventarios, entre otros, para poder conocer de una
manera mas detallada el como es que el almacén esta funcionando y si es de una
manera 6ptima o no, ademas de determinar las restricciones fisicas y los indicadores

con los presentan.

Para los datos historicos de entradas, salidas, niveles de ocupacién y de
retrabajo se tomaron de todo el mes de agosto, para tener datos amplios, en el caso
de los diagramas se realizé mediante la identificacion de actividades, se tomaron datos
de tiempos para la elaboracion de un VSM, y se tomaron datos de tres dias para
conocer el tiempo promedio de dias que dura el producto almacenado.

Tabla 3 Formato para entradas y salidas del almacén.

PROD. ALM. FE. CONT. | ENTRADA/SALIDA UME

La Tabla 3 es el formato que se utilizo para la recoleccion de datos de las entradas en
lo que podemos ver de izquierda a derecha:
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e PROD. Es el tipo de producto.

e ALM. El nombre del almacén al que el producto entro o sali6.

e FE. CONT. Es la fecha de realizacion de ese movimiento.
e ENTRADA/SALIDA. Es la cantidad de entradas y salidas realizadas.

¢ UME. Es la unidad de medida utilizada para contar las entradas y salidas.

Para los niveles de retrabajo se utilizd un formato parecido que también

comparte el apartado de producto, pero ademas se cuenta con el dia, la causa del

dafio, el total de cajas revisadas, la cantidad de cajas que se retrabajaron y el

porcentaje de retrabajo con respecto al total, como se puede ver en la Tabla 4.

Tabla 4 Formato de porcentaje de retrabajo.

. CAJAS MAL
DIA | PRODUCTO REVENTADAS | GOLPE
REVISADAS | EQTIQUETADO
, DANO/ CAJAS PARA % DE
HINCHADAS OXIDO
CLAVO RETRABAJO | RETRABAJO

Para la medicion de los tiempos del VSM se utilizé el siguiente formato:
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Tabla 5 Formato para las mediciones de tiempo.

Descripcion
de la
operacion:
Equipo
utilizado:
Analista:
Tiempo Tiempo | Tiempo
NUm. Fecha|observado |Calificacion | normal |estandar
(Seg) (Seg) | (Seg)
TOTAL
TIEMPO ESTANDAR DE LA OPERACION

Donde se utilizaron las siguientes formulas para el tiempo normal (TN) y tiempo
estandar (TE):

N = TO VALORACION
= * X
100

TE = TN x (1 + HOLGURA)
En el caso de dias en el almacén se utilizé un formato en el que se registraba:
El nombre del producto.

e Lafecha de entrada, que se utiliz6 la fecha de fabricacion del producto.
e La fecha de salida.

e Dias en el almacén, que es una resta entre la fecha de salida y entrada.
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Tabla 6 Formato para el registro de duracion de un producto.

PRODUCTO ENTRADA

SALIDA

DIAS EN ALMACEN

6.6.2 Recoleccidon de datos en campo

Como siguiente actividad se elaboré una encuesta a los trabajadores del

almacén que se encuentran mas involucrados a las operaciones, con el fin de obtener

datos cuantitativos y cualitativos de cdmo es que perciben el uso de los espacios y los

retos que presentan en el dia a dia, siendo fundamental para la identificacion de areas

de mejora, la encuesta se realiz6 dentro del almacén con las siguientes preguntas de

la Tabla 7.

Tabla 7 Preguntas de la encuesta.

PREGUNTAS REPUESTA
¢,Cudl es tu puesto de trabajo?
¢, Cudles considera que son las areas
mas congestionadas?
¢Es sencillo moverse por el almacén?
(Entre pasillos, etc.)
¢,Cree que hay productos que estan peor
ubicados?
¢ Consideras que el area de la zona de
carga es suficiente?
¢,Como calificarias la organizacion del

1 3 4 5

almaceén? (5 excelente y 1 mala)
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¢ Es facil encontrar el lote necesario para
cargar y las herramientas necesarias? (5 1 2 3 4 5

muy facil y 1 muy dificil)

¢Con que frecuencia se encuentran

espacios vacios? (5 muchas veces y 1 1 2 3 4 5

muy poco)

¢, Qué le gustaria cambiar de su &rea de

trabajo?

¢,Como calificarias la limpieza y el
mantenimiento  del almacén? (5 1 2 3 4 5

excelente y 1 mala)

6.6.3 indice de saturacion de espacios

Se elaboro un formato del almacén con las ubicaciones para cada tarimas.
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Figura 4 Formato para la utilizacion de espacios.

6.6.4 Analisis logistico del uso del espacio y rotacion de inventarios

Se elaboré un andlisis ABC/XYZ abarcando datos ingresos y cantidades de
venta por cada producto, desde septiembre de 2024 a septiembre de 2025, con esto
se pueden clasificar los productos por nivel de rotacion y participacion econémica de

cada una.
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Tabla 8 Formato de clasificacion de ABC/XYZ.

Al B |C

En la Tabla 8 se ve el formato de cdmo se clasifica el ABC/XYZ por color, los
verde son los productos que representan el volumen de ventas mas altos y la demanda
mas estable, lo amarillos generan ingresos, pero tienen una demanda mas inestable
por lo que son mas dificiles de pronosticar y los rojos son los que no representan un

volumen bajo de ingreso y ademas tiene la demanda mas cadtica de los tres.

6.6.5 Desarrollo del software

Desarrollo de la base de datos:

e Disefio del modelo de datos para almacenar la informacién capturada por
los lectores RFID del prototipo.

e Implementacién de la base de datos con los campos necesarios para
registrar eventos, lecturas y estados.

e Verificacién de la correcta conexion entre la base de datos y el prototipo.

Instalacion y configuracion del hardware del prototipo con tecnologia de
RFID

e Ensamble y conexiéon de los sensores RFID (lectores RC522) en un
entorno controlado destinado exclusivamente al desarrollo del prototipo.
e Configuracién de la comunicacién entre los médulos RFID y la base de
datos, permitiendo el envio y recepcion de lecturas dentro del entorno de

pruebas del prototipo.
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Ejecucion de pruebas iniciales para validar que el sistema reconociera
adecuadamente las tarjetas RFID y que el flujo de datos operara de

manera estable en el prototipo.

Desarrollo de la interfaz graficay monitoreo digital

Disefio e implementacion de una interfaz visual para el prototipo, capaz
de mostrar en tiempo real la informacion proveniente de los lectores
RFID.

Integracion de funciones para visualizar dinamicamente actualizacion
continua de datos.

Pruebas de funcionalidad para garantizar que la interfaz fuera clara,

estable y apta para el prototipo.

Integracion de componentes con el software

Conexion de los sensores RFID con la base de datos y la interfaz gréfica.
Configuracion del flujo de datos dentro del prototipo, empelando un
circuito de comunicacién que permitiera integrar los moédulos.

Identificacion y correccion de fallos durante la transmision de informacién

para asegurar la estabilidad del prototipo.

Pruebas de flujo de datos y validacién funcional

Evaluacion del envio y recepcion de datos desde los lectores RFID hasta
la interfaz del prototipo.

Validacién del comportamiento del sistema bajo condiciones reales del
almacén aplicadas especificamente al prototipo.

Ajustes finales para mejorar la precision, eficiencia y desempefio general

del prototipo.
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6.6.6 Metodologia 5's
Para esta metodologia se elabor6 un formato en el que plasman las acciones
mas importantes a realizar, el encargado y los indicadores para medir su cumplimiento

de cada s. metodologia.

Tabla 9 Formato para la metodologia 5°s.

Accion Encargado Indicadores

Seiri (Clasificar).
Seiton (Ordenar).

Seiso (Limpiar).

Seiketsu
(Estandarizar).
Shitsuke
(Disciplina).
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VII.  ANALISIS DE RESULTADOS Y DISCUSION

7.1 Contexto actual
7.1.1 Entradas y salidas
En la empresa cuentan con diferentes registros de entradas y salidas, en esta
ocasion se tomaran los registros del 1 de agosto al 31 de agosto, a continuacién, en la

figura 5y 6, se muestran respectivamente.

ENTRADAS DE PRODUCTO AL
ALMACEN

400.00
350.00
300.00
250.00
200.00
150.00

100.00

50.00 (u)

1 3 5 7 9 111315171921 23 2527 29 31 33 3537 39 41 43 45 47

Figura 5 Entradas al almacén.

Con este grafico podemos observar como se tienen maximos de 359 piezas y
minimos de 3 piezas, un total de 7,997 piezas entrantes, y un promedio de entrada de
166 tarimas por dia.
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SALIDAS DE PRODUCTO DEL ALMACEN

120.00
100.00
80.00
60.00
40.00

20.00

Figura 6 Salidas del almacén.

Igual que el anterior grafico, aqui se puede observar cdmo las salidas tienen un
maximo de 101 piezas y un minimo de 1 pieza, con un total de 5,160 piezas de salidas,

ademas de tener un promedio de 8.68 cargas diarias con 23.78 piezas por cada salida.

Como podemos ver en la tablas se tiene un registro de 7,997 piezas de entradas
y 5,160 piezas en el periodo de tiempo anteriormente mencionado, por lo que se obtuvo
una salida por cada 1.54 entrada, ocasionando una sobre ocupacion del almacén
porque las salidas no eran las suficientes, también se obtuvo que en promedio el
producto dura 202 dias en el almacén o casi 7 meses.
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7.1.2 Porcentaje de retrabajo
Con una tasa de retrabajo del 5.86% como se puede ver en la tabla 10, igual de

todo el mes de agosto.

Tabla 10 Porcentaje de retrabajo.

TOTAL A REVISAR | 225,659.00 %

Mal etiquetado 100 0.04%
Reventadas 10122 4.49%
Golpe 2697 1.20%
Hinchadas 304 0.13%
Oxido 0 0.00%
Dafio/Clavo 10 0.00%
TOTAL DE

RETRABAIO 13,233.00 5.86%

Diagrama de Pareto

14000
100

12000

80
10000

8000 60

Porcentaje

6000

4000

20
2000

0
defecto REVENTADAS GOLPE Otro

conteo 10122 2697 414
Porcentaje 76.5 204 31
% acumulado 765 96.9 100.0

Figura 7 Diagrama de Pareto del porcentaje de retrabajo.
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7.1.3 Encuesta

Los resultados de la encuesta fueron los siguientes:

1. ¢(Cual es tu puesto de trabajo?

4 encuestados (40%) respondieron Auxiliar para esta pregunta.

calidad

Auxiliar almacenista

Técnico

Montacarguista

Ayudante general

JoEeE Supervisor de

Figura 8 Respuestas de la pregunta 1 de la encuesta.

2. ¢Cuales considera que son las areas mas congestionadas?

5 encuestados (50%) respondieron Area de para esta pregunta.

Esquites

resto -4
[
Costena Area de Cal‘ga traTs,p:eo
mucho oee

Figura 9 Respuestas de la pregunta 2 de la encuesta.

3. ¢Es sencillo moverse por el almacén? (entre pasillos, etc.)
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7 encuestados (70%) respondieron Si para esta pregunta.

tiempo Si

Figura 10 Respuestas de la pregunta 3 de la encuesta.

montacarqguistas

4. ¢ Cree que hay productos gue estan peor ubicados?

9 encuestados (90%) respondieron Si para esta pregunta.

layout retrabajo

L
mucha rotacion Sl desperdicio

lugar productos

pT Adred chiles

rotativos rajas

Figura 11 Respuestas de la pregunta 4 de la encuesta.

5. ¢Consideras que el &rea de la zona de carga es suficiente?

2 encuestados (20%) respondieron espacios para esta pregunta.

Si@SPACIOS rotacion

demanda

Figura 12 Respuestas de la pregunta 5 de la encuesta.

45



6. ¢ Como calificarias la organizacion del almacén?

Nivel 5
3 10 Nivel 4 NG 2
Clasificacion Nivel 3 I 7
promedio
. . . @ @ Nivel 2 I 1
Nivel 1

Figura 13 Respuestas de la pregunta 6 de la encuesta.

7. ¢Es facil encontrar el lote necesario para cargar y las herramientas
necesarias?

Nivel 5 I

3 90 Nivel4 I :
Clasificacion Nivel 3 I 4
promedio
. . . ‘ @ Nivel 2
Nivel 1

Figura 14 Respuestas de la pregunta 7 de la encuesta.

8. ¢Con que frecuencia se encuentran espacios vacios?
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Nivel 5

2 00 Nivel 4 I 2
-

Clasificacion Nivel 3 G 1

promedio
. . @ @ @ Nivel 2 I 2

Nivel 1 N 5

Figura 15 Respuestas de la pregunta 8 de la encuesta.

9. ¢Qué le gustaria cambiar de su area de trabajo?

2 encuestados (20%) respondieron mas para esta pregunta.

mantenimiento ) . lidad orden o
mejores montacargas calida : ‘s ) ada
refrigeracion TR
metas  oycesiva revision FT@S Mejor comunicacion ideas producto
traspaleo liberacion ; PP
: espacio capacitacionSueldo
equipo . areas P
Figura 16 Respuestas de la pregunta 9 de la encuesta.
10. ¢, Cdédmo calificarias la limpieza y el mantenimiento del almacén?
Nivel 5 I 2
3 90 Nivel 4 I 5
Clasificacion Nivel 3 I 3
promedio
. . . ‘ @ Nivel 2
Nivel 1

Figura 17 Respuestas de la pregunta 10 de la encuesta.
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7.1.4 Diagrama de flujo
Lo procesos del almacén es validar la capacidad del almacén primero, para
luego escanearlo y almacenar, ya que se tiene el pedido se traslada a un espacio para
preparar la carga y también se inspecciona para asegurarse que cumpla por completo
con los indices de calidad, posteriormente se escanea su salida y se cargan en los

transportes, se puede ver mejor en la figura 18.

Inicio

Verificar la
capacidad del
almacén

Escanear tarimas

para entrada Escanear salida

Liberar espacio  § NI éHay espacio?

¢Cumplecon |3 Cambiar producto
calidad? malo por bueno

Almacenar Emplayar

Procesar pedido Inspeccionar

Monitorear pedido

Transportar tarimas

Figura 18 Diagrama de flujo.
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7.1.5 Value stream management

Requerimiento
Mensual: 243
Semanal: 61
Diario: 9

Produccién S — Cliente

Descanso: 15 minutos
Comida: 30 minutos
Tiempo disponible:

7 horas con 15 minutos

Escanear entrada Almacenar Preparar carga Inspeccionar Arreglar carga Emplayar Pegar etiqueta LIBERAR Escanear salida Cargar

1 5 2 1 5 5 1 1 1 1
e O O

Supervisor del almacén

¢

©
6
©
6
6
©

TC=6.72 segundos TC= 165.55 segundos TC=175.5 segundos TC=36.65 segundos TC=287.06 segundos TC=162.64 segundos TC=12.44 segundos TC=5.19 segundos TC=2.69 segundos TC=53.59 segundos
TCP= 0 segundos TCP= 0 segundos TCP= 0 segundos TCP= 0 segundos TCP= 0 segundos TCP= 0 segundos TCP= 0 segundos TCP= 0 segundos TCP= 0 segundos TCP= 0 segundos

Figura 19 VSM.

Los tiempos totales se tomaron con base a una carga de 24 piezas, multiplicando los tiempos por las piezas de la
carga y dividiendo el resultado entre los operadores por operacion.
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7.1.6 Restricciones y analisis FODA
Las restricciones fisicas del almacén se centran en dos, en la obstruccion de los
pasillos lo que dificulta el correcto transporte de la mercancia en los montacargas, la
otra restriccion es la temperatura, ya que se encuentra con una temperatura elevada
dentro del almacén, por lo que no ayuda a los trabajadores a poder tener su maximo
rendimiento, también se cuenta con una infraestructura en mal estado porque se
cuentan con partes del almacén con el piso reventado, y con varias fisuras en el techo

gue ocasiona goteras que pueden llegar a dafar el producto si no se cubre.

Ademas, se realiz6 un andlisis FODA para conocer mejor las fortalezas,

oportunidades, debilidades y amenazas de la empresa.

FORTALEZAS
Calidad y reputacion de la marca.
Cumplimientos de las normativas DEBILIDADES
alimenticios y de seguridad. Problemas de  espacio vy
organizacion.
OPORTUNIDADES
Falta de innovacién tecnoldgica
Utilizar equipo mas moderno. en el almacén.
Implementacién  de  tecnologias AMENAZAS

avanzadas para la gestion de los ) )
La competencia creciente.

inventarios.
Fluctuaciones en los costos de

materias primas.

Figura 20 Andlisis FODA.

7.1.7 Diagrama de causa efecto
Al analizar toda la informacion se desarroll6 un diagrama de pescado con las
seis M, eligiendo como causa “Sin de registro de ubicacion ni movimientos internos”
para elaborar un 5 porque, con la finalidad de profundizar mas en la problematica y

encontrar una causa raiz.
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prima obra

Forma de almacenamiento no ...__._._> Mal etiquetado ----> Capacitacion -----
sistematizada
Sin registro de ubicacion -------> Variedad de -—--—--—->
ni movimientos internos tarimas
Dafios por parte de los -------- Falta de ------—- Espacio limitado --------

montacargas indicadores

Impedimento de -—--——----
carga con lluvia

Medio
ambiente
Figura 21 Diagrama de Causa efecto.

¢Por qué no se tiene registro de ubicacién ni de movimientos internos?
Porque no se puede registrar en el sistema

¢Por qué no se puede registrar en el sistema?

Porque el sistema actual no tiene esa funcionalidad

¢ Por qué el sistema actual no tiene esa funcionalidad?

Porque no fue disefiado pensado con esa funcién

¢Por qué no fue disefiado pensado con esa funcién?

Porque no se considerd necesario tener registro de esos movimientos

¢Por qué no se considero necesario tener registro de esos movimientos?

Porque en ese momento no fue necesario por tener una demanda mas baja
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Dando como causa raiz que la empresa no crecio lo suficiente en base a su
demanda, siendo inesperado de una empresa como La Costefia, ya que esperaba que

se contara con una mejor tecnologia dentro del almacén de producto terminado.

7.2 Utilizacion del espacio
Para indicar las areas con mayor y menor utilizacién del almacén se desarrollo

un layout por producto en el almacén.

Al observar el acomodo del almacén de producto terminado se asemeja un poco
a como se espera en base a un layout, pero todavia hay una oportunidad de mejora
por producto que no se encuentra en su lugar predefinido, se puede visualizar mejor
en la siguiente tabla el porcentaje de producto que se encuentra en su lugar
establecido.
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SIMBOLOGIA

Rajas de Jalapefio La Costefia
Pimiento Morrén La Costefia
Ensalada Campesina La Costefia
Ensalada de Verduras La Costefia
Ensalada de Verduras Clemente
Elote Dorado Clemente

Elote Dorado La Costefia
Chicharos y Zanahoria La Costefia
Chicharos La Costefia

Jalapefios Enteros La Costefia
Salsa Mexicana Casera La Costefia
Exportacion

Esquites La Costefia

Garbanzos La Costefia

Pasta Tomate de La Costefia
Chicharos Y Zanahoria Clemente
Botellas

Producto No Conforme
Devoluciones

Figura 22 Espacios utilizados en el almacén.
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Tabla 11 Porcentaje de utilizacion por areas.

AREA DEL LAYOUT PORCENTAJE
CLEMENTE 82%
COSTENA 98%
ELOTE COSTENA 83%
EXPORTACION INGLES 76%
SALSA MEXICANA 46%
PURE Y ESQUITES 73%

PRODUCTO TERMINADO NO

CONFORME >8%
BOTE 40%
DEVOLUCIONES 45%

En el podemos ver en la tabla 12 como hay area con un porcentaje alto, pero

otras como bote que se utiliza un 40% para el producto que esta destinado.

También se tiene mucha rotacion de lugar del producto lo que provoca que no
siempre este donde se habia colocado inicialmente, ocasionando un problema de

retrasos, ya que es mas dificil localizar el lote exacto que es requerido.

7.3 Sistema digital

Actualmente en el almacén no tienen forma de conocer la trazabilidad, lo que
hacen es preguntar a los montacarguistas que almacenan el producto, ocasionando
gue no puedan cumplir con PEPS, ya que es muy dificil encontrar un producto de un
dia especifico, para ello se puede crear un sistema digital en el que registren los
movimientos con la colaboracion de compafieros de ingenieria en sistemas

computacionales en especifico la Ing. Yesenia Castro.

Interfaz de inicio de sesion: Se presenta al iniciar la aplicacion es el login, el

cual solicita el usuario y la contrasefla para validar el acceso al sistema,
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implementando métodos globales responsables de validar el usuario y la contrasenia,
consultar los registros almacenados controlar el inicio de sesion, cuando las

credenciales son correctas.

2= (pStock X

Login

.. .
P Usuario

a Contrasefia
‘ Iniciar ‘

Figura 23 Interfaz de inicio.

Interfaz principal: Se mostrara una vez que el administrador inicio sesion, se
muestra un mend en la parte izquierda, en donde se encuentran las opciones de
almacén, productos, movimientos, generar reporte, usuario y el cerrar sesion, al dar
clic en esta opcién se abrira su respectiva pantalla con los datos que el usuario tiene
gue ingresar o con informacién referente a la accion que quiera realizar, y en la parte

superior en la parte izquierda se muestra el logo de Costock.
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B@sstesx SIATR LT |
L oty | Informacién del Area
! } 1 Aces

&  Productos

T W W

Reportes

Q Usuarios

Figura 24 Interfaz principal.

Interfaz del layout: Esta pantalla se despliega automaticamente desde el
formulario principal del sistema, funcionando como una vista central para la
visualizacion y control del almacenamiento fisico, esta interfaz permite representar
graficamente la distribucion de almacén, asi como monitorear en tiempo real el estado

de las areas, tarimas y lotes registrados en la base de datos.

ATATR A2 AT L B
Informacién del Area

Area:

Capadidad: 0

Disponible: 0

Ocupados: 0

Estados del Area
D Disponible
D Ocupado

D Enuso

D Pasillo

Figura 25 Interfaz del layout.

56



Interfaz del almacén: Permite la gestion y visualizacion de los lotes
almacenados dentro del sistema mediante una tabla donde se visualiza informacion
como lote, producto, cantidad, ubicacion, fecha, usuario, filtrar registros y editar
informacion existente, facilitando el control y organizacion del almacén, asi como

también ingresar nuevas areas y nuevos lotes.

Volver Inicio / Almacen

Filtrar

Lote Descripcion Cantidad  Tarima Arca Fila Columna  Produccién Caducidad _usuario

[ 4567 elote coste...| 3 56789 matr

1
12345678 |Salsa Mex... |3 1234567 [A2A1L |1
1
1

g

ar

2 131212025 Yesenia

c.
14112/2025 | 16/12/2028 | Yesenia C.

c.

c.

.
346780 |SalsaMex.. |2 ase78  (aTmiR 1 201212022 211212025 |Yesenia
1

23456789 | elote coste... |2 23456789 [ATATR 1312/2022 |14112/2025 | Yesenia

Figura 26 Interfaz del almacén.

Agregar area: En esta pantalla permite registrar nuevas areas dentro del
almaceén, facilitando la organizacion del espacio fisico. En ella se ingresan los datos
como el nombre del area, almacén al que pertenece, dimensiones (largo y ancho),
capacidad de almacenamiento y posicidn, los cuales son necesarios para definir

correctamente cada area dentro del sistema.
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Area ;
Nombre Almacen |
| Seleccione uno v|
Ancho Largo
Capacidad Posicion

Figura 27 Interfaz de agregar area.

Agregar un nuevo lote: También te permite el registro y control de los lotes de
productos dentro del almacén. ElI usuario puede seleccionar el producto
correspondiente, ingresar el codigo del lote, la cantidad y la tarima asignada, asi
mismo, cuenta con controles de calendario para registrar la fecha de produccion y
caducidad, lo que facilita el seguimiento y control de la vida util de los productos.

X
Lotes
Producto Lote
I v
| ~ -
| Cantidad Tanma
Produccién Caducidad
4 diciembre de 2025 3 “ diciembre de 2025 3
dom. lun. mar. mié jue. vie. sdb. dom. lun. mar. mié. jue. wie. sdh.
v 1 2 3 4 5 8 ™1 2 3 4 5 6
7 8 9 10 1N 12 13 78 9 10 11 12 13
14 [15] 16 17 18 19 20 4[5 18 17 18 19 20
21 2 23 M B w7 A 2 B M B w27
2% 29 30 n 1 2 3 2 2 330 0n 12 3
4 5 & 7 & 8 10 4 5 & 7 & 9 10
[ Hoy: 15/12/2025

S -

Figura 28 Interfaz de agregar un nuevo lote.
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Interfaz de productos: En él se puede visualizar, registrar, buscar y editar
productos dentro del sistema del almacén a través de una tabla se muestra la
informacion principal cada producto, como nombre, descripcion, linea, codigo, peros,
presentacion y fecha de ingreso, facilitando la administracion y consulta del catalogo
de productos, esta pantalla permite cargar y mostrar los productos desde la base de
datos, filtrar la informacion mediante un campo de busqueda, editar productos

existentes y actualizar automaticamente los datos después de cada modificacion.

Volver Inicio /Productos

Filtrar

Producto Descripcién Linea Cadigo Peso Prosentacion  heoh2 Editar
ingreso
» Ipspw 12342 53673 410 Latas 05/12/2025 01
elots costefia jiwiisisi 77829 566443 210 Botellas 05/12/2025 01

Figura 29 Interfaz de productos.

Agregar producto: Esta pantalla permite el registro y control de los productos
el usuario puede ingresar el nombre de producto, ingresar el codigo, peso, descripcion,

selecciona la presentacion e ingresa la linea.
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Agregar Producto

Interfaz de movimientos: Ayuda a visualizar, registrar, buscar y editar
movimientos dentro del sistema que se realizan en el almacén, a través de una tabla
se muestra la informacion principal cada movimiento, el lote, descripcion, cédigo del

producto, usuario, fecha, tipo y comentario, facilitando la administracion y consulta de

los movimientos.

Nombre

Codigo Producto

Descripcion

Peso

Presentacion

Linea

Figura 30 Agregar producto.

Volver Inicio / Movimiento de Inventario

Filtrar

Lote.

[ 250004

250004

73892929

73892929

34567

12345678

346789

23456789

Descripcién  cedigo_Produc Usuario

Salsa Mexica

Salsa Mexica.

53673

53673

a.. 566443

a.. 566443

fa... | 566443

exica... 53673

ica... 53673

fa... | 566443

13/12/2025 0.

13/12/2025 0.

13/12/20250.

13112/20250.

13/12/2025 0.

14/12/2025 1.

14/12/20250.

14/12/2025 0.

Tipo Comentari
Entrada Movimients
Salida Movimi
Entrada Movimi
Salida Movimi

Entrada

Entrada

Entrada

Entrada

g

Figura 31 Interfaz de movimientos.

60



Agregar movimiento: Esta pantalla permite el registro y control de los
movimientos, el usuario puede ingresar el lote, ingresar la cantidad, tipo de movimiento
y comentario, al finalizar el llenado de la informacion, el boton guardar permite

almacenar los datos del lote en el sistema.

| Agregar Movimiento

Lote Cantidad

| ||
-

Tipo movimiento Comentano

Figura 32 Interfaz de agregar movimientos.

Generar reporte: Permite al usuario consultar y generar reportes del sistema
de almacén de manera clara y organizada, también, el usuario puede seleccionar el
tipo de reporte a generar, definir un rango de fechas mediante los campos de fecha
inicio y fecha fin, y aplicar filtros adicionales segun el reporte seleccionado como

almacén o lote.
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Volver Inicio /Generar Reporte

Tipo: ~

Fecha de inicio Fecha de fin

‘ diciembre de 2025 v 1 diciembre de 2025 »
dom. lun. mar. mié. jue vie sib. dom. lun. mar. mié jue vie sdb.
3 1 2 3 4 5 6 3 1 2 3 4 5 6
7 8 9 10 n 12 13 7 8 9 10 n 12 13
14 % 17 18 19 20 14 % 17 18 19 20

# 2 B M B B T 6 @ B M B % T
B 29 30 3 1 3 8 29 3 3 1 3
4 5 6 7 0 4 5 6 7 8 9

[ Hoy: 15/12/2025

s 9
[ Hoy: 15¢12/2025

Figura 33 Interfaz de generar reporte.

Interfaz de usuario: En él se autoriza al administrador registrar, consultar y
modificar usuarios del sistema del almacena de manera clara y organizada, se puede
seleccionar un usuario existente o registrar uno nuevo, ingresando informacién como

nombre, apellido, correo electrénico, contrasefia y rol, asi como definir el estado activo

o inactivo del usuario.

Volver Inicio fAgregar Usuario
Usuarios
Nombre Apellido
Comreo Contrasefia
Rol Confirmacién Conlrasefia
=

Seleccione uno

Figura 34 Interfaz de usuario.
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7.4 Layout
Para la elaboracion de un una nueva propuesta de layout se us6 el ABC/XYZ
con los datos de un afio para clasificarlos por su contribucién econémica y variabilidad,

en este caso se agruparon los productos en familias para hacer el layout.

Tabla 12 Matriz ABC/XYZ.

C

EXPORTACION

ELOTE

COSTENA

En la tabla 13 los productos de color verde son los méas importante, los amarillos
los intermedios y los rejos los menos importantes, y gracias a esos resultados se
elaboré el siguiente layout que busca tener a los productos con mayor importancia mas
cercas de las salidas, que junto con la ayuda tecnolégica ayudaria a mejorar la

trazabilidad del producto.
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SALSA MEXICANA

EXPORTACION

| ELOTE

CLEMENTE

ENSALADAS

PT. NO CONFORME

BOTES

Figura 35 Propuesta de layout.

7.5 Metodologia5’S
Para consolidar la cultura de disciplina, orden y limpieza se puede efectuar la

metodologia de las 5’s.

Tabla 13 Propuesta para la metodologia de las 5’s.

zonas, pudiéndose implementar
tecnologias como RFID para una mejor
trazabilidad, ubicandolos mediante su tasa

de rotacion.

Accién Encargado Indicadores
Seiri (Clasificar). | Realizar una depuracién del inventario, e Porcentaje de
identificando los materiales, productos, reducciéon de producto
tarimas, etc. dafiados u obsoletos, creando obsoleto.
un area temporal de cuarentena. e Numero de productos
Supervisor retirados por area.
Seiton (Ordenar). | Sefalizar los pasillos y posiciones de de PT. e Tiempo de blisqueda de

pedido.
Porcentaje de
sefalizaciones

correctas.
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Seiso (Limpiar). Crear un cronograma de limpieza dividido | Todos los Porcentaje de
por areas con un responsable por area, | empleados. cumplimiento del
inspeccionando, tarimas, pasillos, cronograma
montacargas y estanterias, con registro de
limpieza.

Seiketsu Mantener y asegurar el cumplimiento de las Porcentaje de

(Estandarizar). 5’s, creando auditorias internas constantes cumplimiento en las
ademas de implementar tableros visuales auditorias.
de los indicadores para comparar el Namero de no
funcionamiento. conformidades

Jefe de encontradas.

Shitsuke Para mantener la constancia se deben de | logistica. Asistencia a

(Disciplina). aplicar capacitaciones constantes a todos capacitaciones.
los empleados del almacén sobre las 5s, Puntuacion de
tener un gran compromiso, también se promedio de
pudiera agregar un reconcomiendo al capacitacion.
equipo con mejor puntuacion.

7.6 Mejora en tiempo de operacion

Con la aplicacion del nuevo software y el cumplimiento del layout se tendria una

mejora radical en lo que es en los procesos de trazabilidad del producto, ya que

actualmente no se encuentra ninguna forma de ubicacion, lo que eliminaria el ir a

buscar cuales son los espacios disponibles e ir a buscar tal producto para su salida,

por lo que se puede esperar un minimo de 10% de mejora en reduccion de tiempos.

Tabla 14 Antes.

OPERACION TIEMPO SUBTOTAL
ENTRADA 6.72 | seg 161.28
ALMACENAR 165.55 | seg 1324.4
EiEZAAR 175.5 | seg 2106
INSPECCIONAR | 36.65 | seg 879.6
ARREGLAR 287.06 |seg | 1377.888
EMPLAYAR 162.64 | seg 780.672
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PEGAR
ETIQUETA 12.44 seg 298.56
LIBERAR 10.14 seg 243.36
SALIDA 2.69 seg 64.56
CARGAR 53.59 seg 1286.16
TOTAL
Tabla 15 Después.
OPERACION TIEMPO SUBTOTAL
ENTRADA 6.72 seg 161.28
ALMACENAR 148.995 seg 1191.96
PREPAR
CARGA 157.95 seg 1895.4
INSPECCIONAR 36.65 seg 879.6
ARREGLAR 287.06 seg 1377.888
EMPLAYAR 162.64 seg 780.672
PEGAR
ETIQUETA 12.44 seg 298.56
LIBERAR 10.14 seg 243.36
SALIDA 2.69 seg 64.56
CARGAR 53.59 seg 1286.16
TOTAL
SALIDA =
PEGAR ETIQUETA s
ARREGLAR
PREPAR CARGA
ENTRADA ===
0 500 1000 1500 2000
B DESPUES = ANTES

8522.48

8179.44

2500

Figura 36 Comparativo de las operaciones.

66



COMPARATIVO DEL TOTAL

TOTAL

8000 8100 8200 8300 8400 8500 8600

DESPUES m ANTES

Figura 37 Comparativo del total.

Como se ve con una mejora del 10% se logra disminuir 344 segundos, pero
también se reducirian los tiempos de traslados con el nuevo layout, pero sobre todo
ayudaria significativamente en las mediciones del almacén ya que se tendria aun
mayor precision de datos que con el sistema anterior si le agregan las tarjetas RFID,
ya que se cdmo se ve el programa se sabe donde esta cada producto en tiempo real,
pero es de forma manual el registro de cada movimiento, con el RFID se haria todo y
el programa le daria los informes automaticos de utilizacién diaria, y para el registro de
inventario seria mucho mas rapido el contar si existe un producto en el almacén, que
el tener que contarlo y aparte convertirlos a las unidades que se utilizan en el sistema

viejo, lo que haria que el proceso de inventariado fuera mucho mas rapido.
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VIll.  CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

La Costefia aunque sea una empresa grande ha presentado problemas como
falta de indicadores para monitorear los resultados que se tienen, también cuenta con
un layout el cual intentan cumplir, lo cual es dificil porque hay lapsos del tiempo donde
la produccion es tanta que ocasiona una sobreocupacion que hasta hay tarimas con
producto bueno por los lugares marcados para el transito obstruyendo tanto a los
montacarguistas como a las personas, esto afecta gravemente, ya que pude a llegar
a causar un accidente, o a dafar productos por no tener una correcta visibilidad ni
espacio para maniobrar, también la infraestructura cuenta con inconvenientes debido
a que el techo sufre de goteras, lo que dificulta el trabajo, porque se tiene que tapar
con un lona los productos que estan expuestos a las goteras debido a que lo puede

dafar.

Se descubrié que la empresa no tiene unos muy bueno resultados en los KPI's
dado que el indicador de rotacion de entradas entre salidas dio alto, porque en el
tiempo de la toma de los datos hubo una mucho mayor produccién que salidas,
ademas de presentar varios productos con defectos ocasionando que se tenga un
mucho mayor porcentaje de retrabajo, disminuyendo el espacio disponible ya que
necesitan un espacio de mas que no se tenia planeado para almacenar y para tener

que hacer el retrabajo.

Con la encuesta realizada se obtuvieron resultados inesperados como lo seria
con que la mayoria piensan que si es sencillo moverse por el almacén, raro debido al
espacio tan pequefo entre pasillos, y que se les sea facil encontrar un lote, en este
sentido mas que nada porque no hay un registro de los movimientos, y que es dificil el
recordar donde esta un lote cuando en promedio esta 7 meses dentro del almaceén,
otras muy congruentes como la falta de espacio en las areas de cargas, al igual que
en la mala ocupacién de productos, porque la mayoria también opino que hay

productos mas lejos de lo que deberian.
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Se observo que hay areas que siempre estan siendo utilizadas como la de
costefia o elote, pero otras que su porcentaje de utilizacion es muy bajo, esto se puede
deber a que son de los productos més producidos en la empresa, que se pudiera
solucionar con espacios mas extensos a esas dos areas, en especial al elote, ya que

se puede encontrar en casi todos los sitios del almaceén.

El software es muy beneficio, ya que tiene funcionas como la generacion de
reportes, una visualizacion en tiempo real de la ocupacién y de una ubicacidn mas
precisa, aunque por el momento el registro es manual, lo que vuelve lento el proceso
debido a la codificacién que se utiliza se puede, porque es demasiado extensa y se
tuviera que teclear de uno por uno, pero podria mejorar con ayuda de herramientas o
tecnologias como las etiquetas RFID para que se convierta de un proceso manual a

uno automatico, en ese sentido se aprovecharia mucho mas el software

Al observar el layout realizado se ven diferencias en especial la divisién de las
areas, ya que aparte se crearon otras areas como la de ensalada que antes formaban
parte del area de Costefia, pero al tener una variable de demanda alta y una aportacion
mayor en comparacion de los otros productos con los que se compartia area, por lo
gue se decidié agruparlas en un nuevo area en la que se encuentren mas cerca del

area de carga,

En general La costefia es una empresa que presenta dificultades las que se
pueden solucionar con la aplicaciones de nuevas tecnologias que ayuden a tener un
mejor control del almacén, una mayor automatizacién y un equipo mejor ya que el
actual ya es algo viejo, ademas que con la construccion de una nueva nave se tendra
una mejora importante el espacio disponible, y con ese espacio extra se pudiera
implementar un nuevo sistema de almacenamiento como lo serian los racks dinamicos,
ya que dicha opcion se descartd desde un inicio por el costo y la disminucion
circunstancial a la capacidad del mismo, pero con la construccién de la nueva nave
podria llegar a ser una opcién, porque mejoraria el control de stock la eficiencia

operativa y reduciria costos, también es recomendable el tener una mejor cultura de
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mejora continua para tener resultados, sino también para una constancia que es
importante para cumplir con un producto de buena calidad y con lapsos de tiempos

establecidos.
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X.

ANEXOS

10.1 Tabla con los datos de dias en el almacén de los productos

ENTRADA | SALIDA DIAS EN ALMACEN
16/04/2025| 26/09/2025 163
17/04/2025| 26/09/2025 162
18/04/2025| 26/09/2025 161
12/05/2025 | 26/09/2025 137
13/05/2025 | 26/09/2025 136
14/05/2025| 26/09/2025 135
10/01/2025| 26/09/2025 259
30/07/2025 | 26/09/2025 58
31/07/2025 | 26/09/2025 57
19/08/2025 | 26/09/2025 38
31/08/2025 | 26/09/2025 26
15/03/2025 | 26/09/2025 195
16/03/2025| 26/09/2025 194
17/03/2025| 26/09/2025 193
05/12/2024 | 26/09/2025 295
06/12/2024 | 26/09/2025 294
07/12/2024 | 26/09/2025 293
25/04/2025 | 26/09/2025 154
26/04/2025 | 26/09/2025 153
27/04/2025 | 26/09/2025 152
15/05/2025| 01/10/2025 139
16/05/2025| 01/10/2025 138
02/04/2025 | 01/10/2025 182
03/04/2025 | 01/10/2025 181
05/04/2025 | 01/10/2025 179
06/04/2025 | 01/10/2025 178
07/04/2025 | 01/10/2025 177
08/04/2025 | 01/10/2025 176
09/04/2025 | 01/10/2025 175
22/04/2025| 01/10/2025 162
23/04/2025 | 01/10/2025 161
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10.2 Entradas

24/04/2025 | 01/10/2025 160
26/05/2025 | 01/10/2025 128
14/04/2025| 01/10/2025 170
22/04/2025| 01/10/2025 162
23/04/2025 | 01/10/2025 161
13/04/2025| 01/10/2025 171
14/04/2025| 01/10/2025 170
15/04/2025| 01/10/2025 169
16/04/2025| 01/10/2025 168
22/04/2025 | 02/10/2025 163
23/04/2025 | 02/10/2025 162
24/04/2025 | 02/10/2025 161
26/04/2025 | 02/10/2025 159
13/04/2025| 02/10/2025 172
14/04/2025| 02/10/2025 171
15/04/2025| 02/10/2025 170
16/05/2025| 02/10/2025 139
20/07/2023 | 02/10/2025 805
21/07/2023 | 02/10/2025 804
15/06/2023 | 02/10/2025 840
202.12
PRODUCTO ENTRADA UME
TARIMA CHEP EXPORTACION 200.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 251.00 PZA
TARIMA CHEP EXPORTACION 130.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 204.00 PZA
TARIMA CHEP EXPORTACION 100.00 PZA
TARIMA CHEP EXPORTACION 115.00 PZA
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TARIMA CHEP NACIONAL 144.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 241.00 PZA
TARIMA CHEP EXPORTACION 212.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 200.00 PZA
TARIMA CHEP EXPORTACION 24900 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 23500 PZA
TARIMA CHEP EXPORTACION 252 00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 226.00 PZA
TARIMA CHEP EXPORTACION 4.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 65.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 288.00 PZA
TARIMA CHEP EXPORTACION 2700 PZA
TARIMA CHEP EXPORTACION 500 PZA
TARIMA CHEP EXPORTACION 166.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 290.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 242 00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 54.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 214.00 PZA
TARIMA CHEP EXPORTACION 4.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 303.00 PZA
TARIMA CHEP EXPORTACION 4500 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 62.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 319.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 210.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 250.00 PZA
TARIMA CHEP EXPORTACION 500 PZA
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TARIMA CHEP EXPORTACION 3.00 PZA

TARIMA CHEP NACIONAL 359.00 PZA

TARIMA CHEP NACIONAL 115.00 PZA

TARIMA CHEP NACIONAL 999.00 PZA

TARIMA CHEP NACIONAL 303.00 PZA

TARIMA CHEP NACIONAL 291.00 PZA

TARIMA CHEP NACIONAL 207.00 PZA

TARIMA EXPORTACION DE TACON 40X48" 69.00 PZA

TARIMA CHEP EXPORTACION 126.00 PZA

TARIMA CHEP EXPORTACION 136.00 PZA

TARIMA CHEP NACIONAL 178.00 PZA

TARIMA CHEP NACIONAL 160.00 PZA

TARIMA CHEP NACIONAL 81.00 PZA

TARIMA CHEP EXPORTACION 20.00 PZA

TARIMA CHEP NACIONAL 192.00 PZA

TARIMA CHEP NACIONAL 166.00 PZA

7,997.00
10.3 Salidas

PRODUCTO SALIDA |UME
TARIMA EXPORTACION DE TACON 40X48" 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
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TARIMA CHEP NACIONAL 15.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 101.00 PZA
TARIMA EXPORTACION DE TACON 40X48" 24.00 PZA
TARIMA EXPORTACION DE TACON 40X48" 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 14.00 PZA
TARIMA EXPORTACION DE TACON 40X48" 3.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 23.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 82.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 23.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 40.00 PZA
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TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA EXPORTACION DE TACON 40X48" 20.00 PZA
TARIMA EXPORTACION DE TACON 40X48" 6.00 PZA
TARIMA EXPORTACION DE TACON 40X48" 20.00 PZA
TARIMA EXPORTACION DE TACON 40X48" 6.00 PZA
TARIMA EXPORTACION DE TACON 40X48" 20.00 PZA
TARIMA EXPORTACION DE TACON 40X48" 6.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 23.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 23.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 23.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
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TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 1.00 PZA
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TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 10.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA EXPORTACION DE TACON 40X48" 6.00 PZA
TARIMA EXPORTACION DE TACON 40X48" 20.00 PZA
TARIMA EXPORTACION DE TACON 40X48" 20.00 PZA
TARIMA EXPORTACION DE TACON 40X48" 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
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TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 23.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA EXPORTACION DE TACON 40X48" 6.00 PZA
TARIMA EXPORTACION DE TACON 40X48" 19.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
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TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 100.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 23.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 52.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
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TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 23.00 PZA
TARIMA EXPORTACION DE TACON 40X48" 2.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 50.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 5.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 5.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 5.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 52.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
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TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 25.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 26.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 50.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 24.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 23.00 PZA
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TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 22.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
TARIMA CHEP NACIONAL 20.00 PZA
5,160.00

10.4 ABC/XYZ

GRUPO % |ACUMULADO |ABC|COEFICIENTE |XYZ |ABC/XYZ
ELOTE 24% 24%| A 97%|Z AZ
TOMATE 20% 44% | A 45%|Y  |AY
COSTENA 13% 57% | A 101%|Z AZ
ENSALADAS 15% 71%| A 40%|X  |AX
CLEMENTE 11% 83% (B 40% | X BX
SALSA

MEXICANA 9% 92% | B 68%|Z BZ
EXP 8% 100% | C 25% | X CX
ESQUITE 0% 100% | C 224% |7 cz
ESQUITES EXP | 0% 100% | C 59%|Z cz
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