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Resumen

Los inventarios son necesarios en toda empresa, pues nos dan  tiempo de reacción frente a la inexactitud de los pronósticos, tanto en las ventas como en la cadena productiva o de abastecimiento. Las necesidades del consumidor evolucionan constantemente, lo cual genera la creación y acumulación de de Skus. Este trabajo define lineamientos para una eficiente gestión de almacenamiento de la Bodega Principal de productos terminados para un Colaborador Industrial que se dedica a la producción y comercialización de productos de consumo masivo. En el desarrollo del trabajo se proponen soluciones como: El levantamiento y evaluación de indicadores de rotación y cobertura, además del análisis ABC de productos  a fin de determinar la localización más adecuada de producto de acuerdo a las puertas de ingreso y salida de producto.  Así también, se proponen los medios idóneos de almacenamiento acuerdo al tipo de producto. Como resultado se obtuvo una ubicación ordenada y organizada de los productos, se definió una  zona de picking  y se habilitó 8 andenes para recepción y despacho lo que significó tener una configuración óptima en el layout de la bodega, teniendo los Skus que agregan valor para minimizar los tiempos de despacho y recepción, generando ahorro de costos.
Palabras Clave: Gestión de Almacenamiento de Consumo Masivo
Abstract
Inventories are necessary in every company, because they give the firm time to react to the inaccuracy of forecasts, both in sales and production or supply chain Consumer needs are constantly evolving, generating the creation and accumulation of Skus. This paper defines guidelines for efficient storage management of a main warehouse of finished products of an industrial partner.  This firm is dedicated to the production and marketing of consumer products. This thesis proposes the following solutions to improve warehouse management: The evaluation of rotation and coverage indexes, the ABC analysis of products in order to determine the most appropriate location for the product according to it's gates of entry and exit and also, the proper storage standards according to the type of product. As a result, an orderly and organized location of products was obtained, as well as the definition of a picking area and 8 enabled platforms for receiving and dispatching; which in consequence provided an optimal configuration in the layout of the warehouse, keeping the Skus that added value to minimize the time of dispatch and reception, thus generating cost savings.
Keywords: Gestión de Almacenamiento de Consumo Masivo
1. Introducción

Las Industrias de Consumo Masivo que existen en el Ecuador enfrentan un reto muy importante en este tiempo, pues la rentabilidad está poniéndose en juego por la crisis mundial existente; ya que las ventas no están repuntando y necesitan tomar medidas. 
Este escenario se repite con el colaborador industrial, que se vio obligado a buscar ahorros, pues al no llegar a las ventas presupuestadas y a tener limitado el ingreso de producto, tuvo que generar ahorros en los costos operativos y de inventario para generar utilidad y rentabilidad a la operación. 
Es en estos costos donde se ven las oportunidades de mejora y donde podemos mencionar lo siguiente problemas que generan incremento en ellos: 
· Exceso de inventario, 
· Crecimiento de Skus, 
· Desorganización en el layout de la bodega,

· Ubicación poco sistematizada de productos, 
Para el desarrollo de este proyecto se planteó el uso de herramientas cuantitativas para determinar la situación actual, la definición de causa raíz, así como el establecimiento de planes de mejora. Este desarrollo, a más de presentar un fundamento teórico en el área de gestión de almacenamiento; hace la aplicación de las técnicas en un caso de estudio como una empresa de Consumo Masivo para mejorar la organización, flujo y tiempos en los procesos de  almacenamiento.
2. Objetivos 

El objetivo de este estudio es el de analizar y mejorar la Gestión de Stock y la Gestión de Almacenamiento de los productos descontinuados y obsoletos de la Bodega de Producto Terminado Central de Guayaquil de productos de Consumo Masivo para detectar y remediar las principales causas del problema.
3. Metodología

Para el desarrollo de la presente tesis se recopiló la información por medio de la observación de la operación, además de entrevistas con los involucrados y recogiendo datos de reportes existentes.
Después de la información recolectada  se realizó un análisis donde se definió el problema principal; luego  se determinaron las causas y se hizo un análisis de las mismas, en la situación actual como se encontraban.

Se realizó dos análisis de estas causas encontradas:

3.1 Gestión de almacenamiento
Se revisó la infraestructura  de la Bodega y el manejo de materiales y espacios de la misma;  lo cual se refleja en un desorden e ineficiencias de procesos.

3.2 Gestión de stock
Esta parte se concentra sólo en el análisis de los Skus existentes y se realiza una clasificación ABC de los mismos  para establecer un diagnóstico adecuado a la situación del almacenamiento de la Industria en Estudio.
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Figura 1.  Metodología de Trabajo
Después de tener claro el panorama de las causas del problema del Colaborador Industrial, se plantean alternativas de situación y se presentan los resultados que pueden ayudar y mejorar la gestión de almacenamiento.

4. Descripción del Problema
A las Industrias del Ecuador se les planteó en el 2009 medidas restrictivas que afectaron su rentabilidad y limitó su importación de productos, afectando directamente a la venta.
Con estas regulaciones impuestas, las empresas e industrias tienen que ser más estrictas en las medidas que tomarán para aprovechar su forma de inversión en las importaciones, es así que su operación debe ser flexible a la situación actual y mostrar fortalezas.

En este sentido, cada vez las industrias son más conscientes de la importancia en la gestión logística, sobretodo en esta época, pues los inconvenientes que hay en el mercado, como por ejemplo inestabilidad política, cupos y aranceles en la importaciones; no deben ser un problema, más bien deben generar una oportunidad donde a pesar de las restricciones se aporte valor a los clientes y la operación sea eficiente, reduciendo los costos. 

Nuestro colaborador industrial, importador y manufacturero de productos de consumo masivo, es una de las empresas que se ve afectada por esta avalancha de medidas restrictivas. Por lo tanto se necesita de un análisis para obtener qué ventajas se puede tomar bajo estas restricciones, viendo una oportunidad dentro de todo el caos que se presenta para tener una guía de cómo sobrellevar y hacer rendir mejor los recursos que posee la compañía para garantizar su desenvolvimiento en el mercado actual y una de éstas es la optimización de la gestión de almacenamiento de la Bodega Central 
5. Situación Actual del Colaborador Industrial
El Colaborador Industrial tiene 10 años en el mercado Ecuatoriano, fusionándose horizontalmente con empresas locales del mismo mercado. 

Tiene 4 categorías FAM, FEM, INFANT y ADULT, netamente productos de cuidado personal, como papel higiénico, pañales, toalla de cocina, toalla femeninas, entre otras.
 XE "TABLA: 2 CLASIFICACIÒN DE CATEGORÌAS" En lo que respecta a producción, cabe recalcar que la industria tiene 3 líneas de higiénicos, 1 línea de servilleta y 2 líneas pañaleras. La producción local abarca el 28% de todos los Skus comercializados; el otro 72%  es importado de varios países, donde se encuentra ésta multinacional; sobre todo en la región Andina donde existe un fuerte vínculo con negociaciones internas a largo plazo; no sólo viendo al colaborador en el  Ecuador como un estrategia local sino en conjunto con la Región Andina en una estrategia global para la Cadena de Abastecimiento.
El colaborador industrial dentro de estos últimos 4 años ha venido creciendo notablemente, Dejando de ser una empresa que vendía en el 2005, $3.000.000  a vender en la actualidad  alrededor de $6.000.000 y con el objetivo del alcanzar los $8.000.000 promedio mensual.
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Figura 2.  Evolución de Venta (2006-2008)
El crecimiento anual promedio es del 16%, pero aunque hay un crecimiento monetario en ventas, no significa un crecimiento en cajas, puesto como se evidencia en el gráfico posterior este ha mantenido un promedio mensual en todos los años de 500.000 cajas; por lo tanto lo que ha generado el incremento es el precio de venta  al canal (distribuidor), más no el volumen.
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Figura 3.  Ventas en cajas desde el 2006 al 2008

Como se pudo observar en la FIGURA 2 el crecimiento de las ventas desde el año 2006 hizo que la Colaborador Industrial vaya invirtiendo en un expansión en la bodega de PT, teniendo la visión de crecer en venta de productos; por lo cual  desde el 2007 se invirtió más en la compra de ellos pero esto no resultó, ya que la evacuación de producto es en promedio igual que la del 2006 como se muestra en la Figura 3.
Además se tiene que tomar en cuenta que la Bodega de Producto Terminado (BPT)  de Guayaquil es un Almacén Regulador  y delegación a la vez, debido al flujo de su entrada y salida.

La BPT de Guayaquil recibe  producto tanto por vía terrestre, aérea y marítima, a más de la producción de la planta de manufactura, es decir tiene cuatro formas de entrada de producto, mientras que el flujo de salida se da por  dos formas, las transferencias a la Bodega de Quito y los pedidos de los clientes mayoristas, que es el siguiente eslabón de nuestra cadena; esto se lo puede apreciar en la Figura 4.
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Figura 4.  Flujo de Entrada y Salida
Esta descripción del flujo de entradas y salidas nos permite visualizar y entender los problemas que presenta esta Bodega.
Como se observa en la Figura 5  el 2008 fue el año donde se tuvo la mayor cantidad de producto, como consecuencia del crecimiento apresurado del inventario por estrategias de proyección de ventas que no se cumplieron por expectativas sin ningún planteamiento estadístico, por lo cual causó el colapso de la Bodega Central.
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Figura 5.  Productos almacenados en la 2008
5.1 Gestión de Almacenamiento

Se presenta las características actuales de la Bodega que el Colaborador presenta:

Se tiene un  crecimiento acelerado culminó con tener un inventario de 700.000 cajas, lo cual causó una construcción sin planificación de un layout ineficiente.
Además al tener un colapso de inventario se necesitó incurrir en gasto para una Bodega Externa y cubrir el faltante de capacidad.

Otra de las características es el almacenamiento en bloques,  es decir el producto paletizado uno encima de otro, sin ninguna estructura que los soporte, ocasionando producto dañado.
El desorden y la desorganización  ocasiona que no haya un sistema adecuado de ubicación por lo se genera obstrucción de calles y no se puede establecer un sistema FIFO.
La altura de abastecimiento no se encuentra definida, pues depende de la estabilidad de producto, por lo tanto no se encuentra estandarizada. Además se tiene problemas de inseguridad pues son sensibles a derrumbes y pueden causar accidentes.
Otro problema importante es que la unidad de almacenamiento es el pallet, pero la unidad de carga es la caja, por la tanto muchas veces en el pedido hay que destruir el pallet para cumplir el requerimiento del cliente, lo que limita  la agilidad del despacho y congestiona este proceso.
Otra característica del pallet, es que la conformación de producto no es homogénea, pues cada sku tiene diferente diseño y conformación de conteo, por lo tanto no tienen el mismo número de cajas por producto.

La disposición física para el despacho es estrecha, solo se poseen 3 andenes adecuados, pero por el colapso de inventario están con obstrucciones de producto y generalmente se usa las calles laterales, que ergonómicamente no son beneficiosos.
En la descripción del  Almacenamiento se tiene 2 procesos muy importantes:

Proceso de Despacho

Se recibe el pedido por parte del cliente o por transferencia, luego este lo pasa al despachador el cual decide dependiendo el tamaño del pedido, dárselo al montacarguista o al auxiliar:
>50  cajas =  Montacarguista

<50  cajas =  Auxiliar
El 73% de las veces el pedido es recogido por el montacarguista y  lo restante lo hace el auxiliar.
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Figura 6.  Proceso de Despacho de Productos

Luego de esto, el producto es puesto  a lado del vehículo para que los estibadores lo carguen, para pasar a ser verificado por el despachador  y dejarlo salir hacia su despacho.
Un punto muy importante  en este proceso, donde se concentra la mayor parte del desgaste del tiempo es el Picking. Se hizo un ejercicio contabilizando el pedido de un cliente, donde se registro tiempo y fuente de abastecimiento como se muestra en la Tabla 1.
Como se observa el pedido tiene origen de 2 fuentes, la de la Bodega Central y la Bodega Externa; se puede distinguir que simultáneamente se hace picking y se carga el vehículo de las dos bodegas, y a pesar de tener  que traer producto de la Bodega Externa, el tiempo del picking de la Bodega Central es el cuello de botella en el tiempo de despacho del pedido.
Tabla 1. Resultados del muestreo de trabajo
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Por lo que se puede concluir que se realizó un análisis donde se contabilizó el tiempo de las actividades que obtuvimos en el ejercicio y se vio que la actividad  con oportunidad de mejora es el picking con una participación del 48% del tiempo como se observa en la Figura 7.
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Figura 7.  Proceso de Despacho de Productos

Proceso de Recepción

Este proceso comienza con la llegada de la lista de empaque, para que luego que el vehículo sea revisado con su sello respectivo; se descargue los productos caja por caja colocándolos en el pallet según el número que corresponden al ítem.
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Figura 8.  Proceso de Despacho de Productos

Luego de tener toda la carga en la zona de recepción, se la verifica y se la almacena en un lugar de la Bodega que tenga el espacio para este producto; por último el camión sale de la Bodega.
Este proceso no causa un ruido significativo en problemas dependiendo del proceso, pero tomando en cuenta que es un proceso que puede ser simultaneo, se tiene congestionamiento en la fluidez del flujo de la Bodega.

5.2 Stock en la Bodega Principal
Para empezar con el análisis del stock se tuvo que identificar con que skus se iban a trabajar, y son los siguientes:
· Skus homologados: Transiciones y Abastecimiento  diferente.

· Promocionales

· Descontinuados y obsoletos

· Muestras

· Esportaciones

Se realizo el siguiente  análisis de skus según su participación por categoría, el total de ítems en estudio son 236 y como se observa en la Figura 9  el que tiene mayor participación es Infant con 49%, seguido de Fam con 35%
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Figura 9.  Número de skus en la BPT
A pesar que FAM tenga menos skus que INFANT  y las otras categorías, tiene el mayor volumen de inventario, por lo que se le tiene que dar una importancia mayor.
[image: image11.emf]
FIGURA 10.  Inventario por categoría

Podemos mencionar lo factores que provocan las variaciones del inventario:

· Phasing de venta no es equilibrado, la última semana tiene el 50% de venta, por lo que la operación pierde eficiencia pues todo el inventario se tiene que despachar la última semana.
· Inventario de sobreproducción por mantener costos favorables en máquina, para  esto muchas veces se fabrica sin tener necesidad.
· Forecast de venta mal estimado, sin ninguna proyección estadística.

· Compras innecesarias, remanentes de inventario, debido a este forecast mal estimado, lo cual provoca sobreinventario o stockout , por lo que no se puede reaccionar de un mes a otro por los lead times definidos por los países.
Después de obtener un panorama del stock que se encuentra en la bodega se  realizó el ABC de los skus, teniendo en cuenta el índice de rotación, que nos indica cuantas veces al año rota la mercadería; indicador de importancia para ver el movimiento dentro de la Bodega del Colaborador Industrial.
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Figura 11.  Histograma de los productos según índice de rotación

En la Tabla 2 se muestra como están distribuidos cada uno en  su clasificación:
Tabla 2. Resultados del muestreo de trabajo
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A  75,70%  405.383  367.958  (395,3  -   10,3)  (1  -   35)  

B  9,40%  50.332  87.165  (9,9  -   4,6)  (36  -   78)  

C  4,25%  22.778  80.941  (4,4  -   0,99)  (82  -   363)  

Descontinuados  10,36%  55.489  18.627  (185  - 1,03)  (2  -   249)  

Obsoletos  0,29%  1.529  18.141  (1,19  -   0,15)  (302  -   2350)  

TOTAL  100%  535.511  572.832        

 


6. Solución Propuesta

6.1 Ubicación y Organización del layout
6.1.1 Determinación de Carga Unitaria y Estanterías
Para  la solución de la conFiguración del layuot, se determinó que para las dimensiones de 190 x 40m que tiene la Bodega del Colaborador Industrial y optimizar así su capacidad, se necesitaba la construcción de racks, por lo que en la Figura se muestra la dimensiones de las mismas, tanto en drive-in y convencionales con los pallets especificados de 1.20 x1.75m exclusivos de esta firma.
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Figura 12.  Medidas de pallets y Racks

Para determinar las locaciones del layout, se tiene que tomar en consideración las siguientes asunciones:
· No hay stock de productos descontinuados.

· No hay stock de producto obsoleto.

· Los productos de exportación obedecen a una cobertura de 0 días.

· Existe una política de inventario de 30 días de cobertura, tomada por la venta promedio.
· Todos los productos tienen la cobertura definida por todo el mes. 

Se hizo un análisis  donde se especificó la necesidad de 7090 locaciones,  y se evalúo 3 escenarios para determinar la mejor opción:

Antes de mencionar los escenarios, se dividió la Bodega en 2 zonas: Higiénicos y General, la primera por tener el mayor volumen de inventario haciéndola una zona sensible y de criterio de prioridad.
Escenario 1: Racks de 3 alturas en Zona General y sin Racks en la Zona de Higiénicos.

Escenario 2: Racks de 4 alturas en Zona General y sin Racks en la Zona de Higiénicos.

Escenario 3: Racks de 4 alturas en Zona General y con Racks de 4 alturas  en la Zona de Higiénicos.
Tabla 3. Presentación de Escenarios vs. Necesidad de Capacidad
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La mejor opción es la 3, por tener un 2% de holgura, teniendo en cuenta la necesidad de 7090 locaciones, supuesto tomando el peor escenario de inventario.
Además se estimó una relación Inversión vs. Gasto, donde  se estimó un gasto anual por costo fijos y de manipulación de la Bodega Externa de $294.000, comparándolo con el costo del Escenario 3  de $757.000, se tiene una recuperación de la inversión en dos años y medio

Tabla 4. Costos de Racks por Escenario
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6.1.2 Ubicación de ABC de productos

Al tener el escenario óptimo se posiciona por medio de zonas las locaciones como vemos a continuación:
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Figura 13.  Zonificación de la BPT

Además de tener una zona General y otra de Higiénicos, se tiene una zona de Picking con 120 locaciones, para colocar 1 pallet de cada producto para pedidos donde su cantidad es necesario abrir su unidad de almacenamiento, ayudando esto al tiempo y la organización.

Luego de esto en la Figura se observa la locación unitaria por cada producto en cada estantería según su clasificación  ABC:
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Figura 14.  Locación de posiciones según ABC

Se observa en la Tabla según el color de la celda como es la ubicación de la clasificación ABC de los productos, teniendo en cuenta sus cantidades en huecos y estanterías:
Tabla 5. Participación de la locación por producto
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6.2 Planes de Acción

A continuación se muestra la Tabla 6, donde se exponen los planes de acción para los problemas identificados en la gestión de Almacenamiento:
Tabla 6. Planes de Acción
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7. Conclusiones

· El proceso de esta tesis comenzó con el análisis de un Ishikawa de los problemas que se tienen en la bodega como: orden, almacenamiento, tiempo de despacho y recepción. Luego de la recopilación de la información requerida, se hizo una revisión de los Skus existentes en la firma para establecer su procedencia por categoría, además de definir su homologación con productos sustitutos.

· El Colaborador tiene 2 tipos de productos los locales y los importados; toda la operación logística  depende de estos productos, pues los movimientos de entrada y de salida de la Bodega depende de los se producen localmente y que representan 28% (67 Skus) y son la mitad del volumen con una cantidad de 350,000 cajas, además de los 169 Skus de importados de distinta procedencia que son el 50% restante del volumen.

· El colaborador industrial tiene varias categorías de producto, una de las que tiene mayor volumen es FAM, por lo que genera complejidad en la bodega, y es por esto que se ha definido como HIGIÉNICOS la zona ocupada por ésta, y como se muestra a lo largo del Capítulo 4 ocupa aproximadamente el 50% del layout de la Bodega. El resto del producto está definida en la zona  GENERAL, por tener menores volúmenes.

· Para conseguir una conFiguración óptima de la Bodega de Producto Terminado se realiza una depuración, definiendo el volumen de cada uno de los Skus y determinando su forma de estibaje en la unidad de carga, y antes de determinar su clasificación, se define que productos no participan en el análisis como: lo descontinuados y obsoletos; los cuales serán obviados del ejercicio, pues no generan valor  y se les determinará una forma de eliminación según sea conveniente para la firma según los planes de Acción.
· Para la solución del problema se planteó 3 escenarios comparados con el escenario actual, donde se vio la capacidad  versus la necesidad del almacenaje;  y se escogió la mejor opción para la ubicación de todos los productos, el cual fue  el Escenario 3, en la cual todos los productos se ubicaban en estanterías  de 4 pallets de altura, teniendo drive-in para productos con mucho volumen y selectivas para las de menor volumen. Este escenario tiene una capacidad de 7,210 pallets, 2% más de la necesidad de 7,090 pallets.

· La inversión requerida para escenario 3 es de $757.050, que se recuperará en 2.5 años pues el costo de mantener una Bodega Externa  es de $294.084, sin contar  que teniendo nuestra mejora con los racks, los costos en la  Bodega Central mejorarán.

· El posicionamiento de los productos se realizó por una clasificación ABC según el índice de rotación, pues este  cuantifica el tiempo que demora la inversión en inventarios hasta convertirse en efectivo (al salir de la Bodega) y permite saber el número de veces que esta inversión va al mercado, en un año; por lo tanto mide la salida del producto. Se descartó los productos de exportación por tener una política de cero inventarios, por lo tanto el mes que se produce, es el mes que se exporta.

· El área de picking ayuda agilitar el tiempo de despacho, pues teniendo un pallet para desarmar su carga unitaria, ayuda a que las estanterías drive-in sólo sean para despachos de pallets y el montacarguista se concentre en esa labor.  Además concentrar un pallet de cada producto en una zona específica ayudará a la agilidad y tiempo para despacho.

· La Bodega del Colaborador Industrial tiene que estar sincronizada en tiempo real con la cadena de suministro, para poder igualar el suministro a la demanda, eliminar el exceso de inventario y optimizar el flujo de bienes a lo largo de la cadena.

· En el área de los andenes se plantea el aumento de 3 andenes a 8 y la eliminación de la carga y descarga de camiones en la calle lateral, pues con esta ampliación se tendrá más eficiencia  y rapidez en despacho con una mejora en tiempo de 13% y 26% en picking manual y por pallet respectivamente.

8. Recomendaciones
· Realizar una gestión en conjunto con comercial para  coordinar con los clientes, ventas semanales, para evitar la acumulación en la última semana. Y así tener una venta más plana dentro del mes; esto ayudará que la bodega no llegue a sus límites máximos y  a que no se acumule los despachos en la última semana, lo cual genera exceso de trabajo para el recurso humano.

· Coordinar con los clientes la venta  por pallets y no por bultos, para evitar la rotura de la carga unitaria.

· Trabajar en un plan de reducción de Skus por medio de rentabilidad y costos ocultos que perjudican al negocio; y así reducir la complejidad de la planeación y almacenamiento.

· La planeación de los Skus tanto en compras como en producción deben obedecer a una segmentación ABC en función al volumen de ventas, para garantizar producto según las prioridades y optimizar esfuerzos en los Skus influyentes para la compañía.  Esto genera un plus en la gestión de almacenamiento para reducir el ruido en el volumen de stock.

· Establecer un proyecto de optimización de estibaje en los pallets, para aumentar el número de cajas apiladas en el mismo pallet y así tener mayor capacidad de almacenaje.

· Aplica el sistema Warehouse Management System (WMS), que aumenta la productividad eliminando recorridos innecesarios con el intercalado dinámico de las tareas del almacén.
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