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INTRODUCCION.

La Ingenieria Industrial, juega un papel muy importante en el mejoramiento de los procesos
dentro de las empresas, con la finalidad de garantizar un funcionamiento eficiente de los recursos
destinados, por lo que las empresas constantemente estin evolucionando para poder ser

competitivas.

La empresa Torniacero S.A. inicid sus operaciones en enero 2003 en la ciudad de Santiago
de los Caballeros, con el fin de ofrecer productos y soluciones técnicas en el area de la industria y
construccion, quienes se han colocado rapidamente como una empresa lider en la importacion,
fabricacién y comercializacion de tornilleria, acero inoxidable y vidrio en la Republica

Dominicana.

Las empresas de comercializacidén y produccidon hacen uso de procesos logisticos como
distribucidén de mercancia, compras internacionales, analisis de ventas, inspeccion de producto,
cortes de material, transformacion de material y empacado de producto. La propuesta de mejora
en el sistema de gestion para los almacenes de la empresa Torniacero, S.A. Santo Domingo R.D.
requiere de un andlisis que permita un mejoramiento en la gestion de almacenamiento,
reabastecimiento de producto, despacho de productos, distribucién de productos, y la eficacia de

los procesos, sin disminuir la capacidad productividad y la eficiencia de la empresa.

En esta investigacion se busca proponer una mejora en el sistema de gestion de almacén,
aprovechando que la empresa ya cuenta con un sistema de gestion, por lo que analizando dicho
sistema se proponen posibles soluciones o mejoras que logren contribuir a la mejora de dicho

proceso y asi lograr una mayor satisfaccion a los consumidores.



Para este estudio el proposito principal es proponer una mejora en el sistema de gestion de
los almacenes, para poder cumplir con la demanda de venta de los productos que ofrece la empresa
Torniacero, S.A., esto con el fin de eliminar y/o reducir la falta de producto para cumplir con la
demanda de consumo, mediante el analisis de causa-efecto, diagrama de Pareto, clasificacion ABC

y metodologia SW2H.



PRIMERA PARTE




CAPITULO I ASPECTO GENERALES

1.1. Descripcion del estudio.

La empresa Torniacero, S.A. es un negocio familiar, el cual ha tenido un alto crecimiento
y desarrollo de su actividad, debido a esto se han tenido que afrontar la necesidad de expandir sus

areas de operaciones y optimizar su capacidad, con el proposito de satisfacer la demanda.

En este estudio se pretende surgir con una solucién a la problematica que presenta la
empresa Torniacero, S.A. en sus almacenes, enfocandonos principalmente en la sucursal ubicada
en Santo Domingo, Republica Dominicana. La sucursal de Torniacero, S.A. Se encuentra ubicada
en el sector Ensanche La Fe, Distrito Nacional, Republica Dominicana. Su principal actividad
econdmica se enfoca en la venta de productos industriales, acero inoxidable, tornillos, tubos entre
otros productos de necesidad industrial. En la actualidad esta empresa cuenta con 5 sucursales,
donde cada sucursal tiene su propio almacén a excepcidn de la que estd ubicada en Santo Domingo

que cuenta con 2 almacenes, siendo uno de este el almacén actual de distribucion.

1.2. Planteamiento del problema.

El sistema de gestion de almacén de Torniacero, S.A. presenta una problematica con el
abastecimiento, distribucion y organizacién de mercancia, trayendo como consecuencia que los
clientes sean perjudicados al generarse retrasos con el tiempo pautado de despacho y la

disponibilidad de mercancia,

Torniacero, S.A. maneja mercancia de alto volumen, esto conlleva a que el manejo de los
materiales no sea un simple manejo manual, sino que sea por medio de montacargas para facilitar

la carga y descarga de los materiales. Empresas como Torniacero, S.A. tienen una alta demanda de






La presente investigacion comprende desde el andlisis de la situacion actual de Torniacero,
S.A. hasta el planteamiento de las mejoras en el sistema de gestion de almacén, incluyendo
presupuestos para determinacion de gastos, cronograma de desarrollo de propuesta de sistema de

gestion de almacén, obtencidn de local para el almacén de distribucion y habilitacion de este.

1.3.1. Limites.

La principal limitante radica en que solo se enfocara en el almacén de la provincia de Santo
Domingo y la evaluacion de reubicacion del centro de distribucion en un punto estratégico. En esta
investigacion no seran incluidos los almacenes de las tiendas de Santiago, Puerto Plata, San

Francisco de Macoris y Punta Cana.

1.4. Justificacion.

Este trabajo cobra importancia debido a que permitira mejoras al nivel de servicio mediante
la propuesta de un centro de distribucion para las actividades logisticas de recepcion de mercancia
y reabastecimiento de las sucursales de Torniacero, S.A. Con este proyecto a desarrollar se aportara
y se continuara la labor de buscar maneras eficientes para llevar a cabo las actividades principales
de la empresa, con el fin de seguir avanzando en la meta de ser mas competitivos sin dejar de lado

las necesidades de los clientes y la alta calidad de los productos.

Contemplamos reubicar el almacén de distribucidn para suplir a las diferentes sucursales
de Torniacero, S.A. Esto ayudaria a desahogar los diferentes almacenes de las diferentes sucursales
y reduciria los gastos de transporte de mercancia entre las sucursales. Las ventajas que brindaria

son:

Menor costo de distribucion: este centro de distribucion estard localizado en un punto

estratégico para el abastecimiento de todas las sucursales.



Mayor espacio de almacenamiento: al tener un centro de distribucidn este tendrda mayor
capacidad de almacenamiento y se concentraria s6lo en recibir las mercancias importadas para

realizar la descarga, organizacion y distribucion de esta.

Mayor organizacion en las sucursales: con la presencia de este centro de distribucién, ya
las sucursales no tendran las sucursales sobrecargadas de mercancia, por lo que los empleados
podran aprovechar mejor el espacio para organizar la mercancia adecuadamente y por lo tanto se

les hard mas facil encontrar la mercancia a la hora de realizar cualquier despacho.

Mejor instalacion: habilitar ubicaciones por categoria de materiales y articulos; el
propdsito de esto es organizar los materiales de manera que el acero inoxidable no este junto con
el hierro negro ya que tendria una contaminacion, que los electrodos y los discos de corte y los de

pulir no pueden estar expuestos a la humedad, entre otras cosas.

Un centro de distribucion es una infraestructura logistica en la cual se almacena el producto
y se realizan despachos de 6rdenes de salida para su distribuciéon al comercial y minorista. Este
tiene la funcidn de intermediario en la cadena de suministros, se encarga de recibir las mercancias,
y almacenarlas a la espera de ser expedidas a mayoristas, minoristas, fabricas u otras bodegas o

almacenes. (Ar Racking, 2023)

1.5. Motivacion.

La presente investigacion surge antes ver la necesidad de la empresa, en encontrar
alternativas y métodos que permitan un mejoramiento en la gestiéon de inventario, aprovechando
los planes de crecimiento de almacenes, con un enfoque en siempre mantener a sus clientes

satisfechos.



1.6. Objetivos.

1.6.1.  Objetivos generales.

Disefiar una propuesta de mejora en el sistema de gestion para los almacenes de Torniacero,

S.A. Santo Domingo R.D.

1.6.2.  Objetivos especificos.

1. Conocer los sistemas de gestion del almacén actual.

2. Analizar la gestion de abastecimiento de materiales.

3. Mejora el picking en el almacén.

4. Analizar la relacion costo-beneficio de la implementacion de reubicacion del centro

de distribucion.

1.7. Antecedentes.

En la Universidad Pontificia Catdlica del Perti (PUCP) se encontré un trabajo de tesis
titulado “Propuesta de mejora del sistema de gestion de almacenes de un operador logistico™
(Francisco Marcelo, 2014) la problematica abordada fue la ineficiencia y falta de control en la
gestion de los almacenes de la empresa logistica, lo que ocasiona atrasos en la entrega de los
pedidos y problemas en la planificacion de las operaciones. El enfoque tomado en esta tesis fue
implementar un sistema de gestion de almacenes mas eficiente, que incluye la optimizacion de los
espacios de almacenamiento, la utilizacion de tecnologias para el seguimiento y control de las
operaciones, también se implementaron procesos mas eficientes y la capacitacion del personal

encargado de la gestion de los almacenes. En esta tesis fueron utilizadas varias herramientas para

proponer la mejora entre ellas esta: Andlisis de procesos, estudio de tiempo y movimientos,



simulacion de procesos, andlisis de indicadores de desempefio y sistema de informacion

geografica.

En Venezuela se encontr6 un articulo titulado “Mejora del sistema de gestion del
almacén de suministros de una empresa productora de gases de uso medicinal e industrial” (Huguet
Fernandez, Pineda, & Gomez Abre, 2016), unos de los principales problemas abordados en este
articulo es la ineficiencia en el sistema de gestion del almacén de suministros de una empresa
producto de gases de uso medicinal e industrial. En esta fue identificado problemas en la gestion
de inventarios y la falta de herramientas adecuadas para la gestion de pedidos y el seguimiento de

las existencias.

La solucion propuesta en este articulo se bas6 en la implementacion de un sistema
de gestion de almacén (SGA). Esto permitié una mejora en la gestion de inventario y seguimiento
mas eficiente de las existencias. Entre las herramientas utilizadas para implementar el SGA fue un
software de gestion de almacén, que permitid la automatizacion de los procesos de recepcion,
almacenamiento y distribucién de los suministros, esto acompafiado de un proceso de control de

calidad y monitorizacion constante del desempefio mediante indicadores de desempefio.

Otro proyecto encontrado con el titulo de “Disefio de un sistema de gestion de
almacén e inventarios y su relacion con los costos en la empresa Ferreteria El Sol SRL” (Jocabed,
Pajares, & Tacilla Becerra, 2018) la gran problematica en esta tesis fue la falta de una gestion
eficiente y eficaz de los inventarios, por lo que se generaban problemas de costos y pérdidas de
oportunidades de venta. La Ferreteria El Sol SRL no contaba con un control adecuado de los
niveles de inventario, lo que daba lugar a situaciones de sobre stock o de stock agotado. Esta
situacion generaba costos innecesarios, ya que el exceso de inventario implicaba un mayor costo

de almacenamiento y un mayor riesgo de obsolescencia de los productos.
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La solucién abordada por Jordana Ledon y Ronald Tacilla, fue la utilizacion de
software especializado en la gestion de inventarios, establecer un sistema de clasificacion de
productos segiin su importancia mediante técnica ABC, lo que permite establecer estrategias de
gestion diferenciadas para cada categoria de productos, se establece un sistema de seguimiento de
la demanda y consumo de los productos, lo que permitird una mayor precision en el prondstico de

la demanda y la planificaciéon de compras.

De acuerdo con la tesis desarrollada por Deysi Del Carmen Chuquillin Romero y
Karen Ramirez Torres, titulada “Disefio de un sistema de gestion de almacén e inventario y su
influencia en los costos logisticos en la ferreteria Praktica Grupo Ferretero S.R.L.” (Chuquilin
Romero & Ramirez Torres, 2020) donde la falta de control efectivo y eficiente de los inventarios
y almacenes de la empresa, lo que generaba problemas en la gestion de los costos logisticos. Esta
ferreteria presentaba deficiencias en la organizacion de sus inventarios y almacenes, lo que
dificulta la identificacion de la demanda y la toma de decisiones en cuanto a las compras y las
ventas. En conclusion, los costos logisticos de la empresa, le afectaba en su rentabilidad y su

capacidad para competir en el mercado.

Como solucién se implementd un sistema de gestion de almacén e inventarios
basado en la tecnologia de codigo de barras y la automatizacion de procesos. Esta solucion implicod
las instalaciones de dispositivos de lectura de codigos de barras en los almacenes, la adopcion de
un software especializado de gestion de inventarios, y la implementacion de proceso
automatizados de recepcidn, almacenamiento y despacho de productos. al igual que se propuso de
un comité de inventario para la planificacion de y seguimiento de la rotaciéon de inventarios, la

definicidn de politicas de compras y ventas.



De acuerdo con la tesis desarrollada en la universidad César Vallejo en Per
“Gestion del almacén para mejorar la productividad del almacén de una ferreteria” (beltran rodas
& Martinez Pizarro, 2022). Las problematicas planteadas fueron: la demora en los tiempos de
despacho, productos mal distribuidos, la falta de orden y limpieza y los ambientes en condiciones
no favorables. Lo que ocasiona una demora a la hora de la ferreteria enviar los productos y el
personal de la ferreteria se tomaba el 80% del tiempo buscando los productos ya que los productos
del almacén no estaban bien distribuidos, para los problemas detallados anteriormente se aplicara
una mejora en la gestion del almacén para dar soluciéon a la problematica que es la baja
productividad del almacén. Para la solucion de estas problematicas utilizaron varias herramientas

como: La metodologia de las 58S, la clasificacion ABC y el disefio del VSM.



CAPITULO I1 MARCO TEORICO

2.1. Almacén.

Dentro de la estructura organica y funcional de una empresa comercial o industrial, el
almacén es una unidad de servicio y soporte que cumple objetivos especificos de proteccion,
gestion, control y abastecimiento de materiales y productos. En otras palabras, se trata de un
espacio dedicado a resguardar y manejar los recursos de la empresa con el fin de asegurar su

correcta distribucion y disponibilidad en el momento en que se necesiten. (Aparicio, 2013)

2.1.1.  Seguridad en los almacenes.

Uno de los mayores riesgos en cualquier almacén es la posibilidad de sufrir dafios o
pérdidas econdmicas debido a eventos como incendios, inundaciones u otras situaciones que
puedan poner en peligro los materiales o productos alli almacenados. Ademas, los robos son otro
factor que puede causar importantes pérdidas econdomicas si no son prevenidos y controlados.

(Rubio Ferrer & Villarroel Valdemoro, 2013)

Para minimizar estos riesgos, los almacenes suelen implementar medidas de seguridad
como espacios con acceso restringido, inventarios periddicos o permanentes para detectar posibles
pérdidas de materiales, sistemas de deteccion y control de incendios y sistemas de camaras de
seguridad para vigilar las actividades dentro del almacén. De esta manera, se busca garantizar la

integridad de los productos almacenados y la seguridad del personal que trabaja en el almacén.

2.1.2. Equipos de almacén.

Existen diferentes equipos de almacenamiento, los mismos son herramientas y maquinarias
utilizadas para la gestidn, manipulaciéon y almacenamiento de materiales y productos en un

almacén o centro de distribucion. Dentro de una empresa dedicada a la venta de articulos de
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diferentes dimensiones y peso, los equipos que se utilizan para almacenar son montacarga y pallet

manuales (Mecalux, 2022).

2.1.3.

Clases de Almacenes.

La actividad de almacenaje se puede realizar en empresas con diferentes actividades, estas

pueden ser industrial o comercial, en estructuras edificadas o no, mercancias muy diferentes entre

si. En muchas ocasiones las empresas necesitan utilizar varios almacenes por necesidades

especificas o de funcionamiento. Debido a esto los almacenes se clasifican y se agrupan en funcion

de (Aparicio, 2013).

2.1.3.1.

2.1.3.2.

10

Segun la naturaleza del producto.

Almacén de materias primas: contiene materiales, suministros, envases, etc.
Almacén de productos en curso: sirve de colchon entre las distintas fases de
obtencién de un producto.

Almacén de productos terminados: Esta exclusivamente destinado al almacenaje
de producto final del proceso transformacion.

Almacén de material auxiliar: sirve para almacenar repuesto, productos de

limpieza, aceites, pinturas, etc.

Segun la locacion.

Almacén central: se refiere a una ubicacion cercana al centro de produccion con
el propdsito de reducir los gastos. Este lugar esta especialmente equipado para

manejar cargas de gran tamafio.









2.2. Sistema de gestion de almacén.

Julio Juan Anaya Tejero decia “Consiste en lograr los objetivos establecidos por los

departamentos comerciales con un nivel de costes aceptable para la empresa”. (Anaya Tejero,

2007)

Jorge Sierra comenta lo siguiente: La Gestion de almacenes ha tenido cambios y
ampliaciones ya que en la actualidad es llamado unidad de servicio con propdsitos de control y
abastecimiento de materiales y productos. Antes se le denominaba un espacio para colocar
mercaderia, pero ahora generan valor agregado en sus diversas funciones y operaciones. (Sierra 'y

Acosta, Guzman Ibarra, & Garcia Mora, 2015)

Procedimiento: En la gestion de almacenes, un procedimiento es un conjunto de acciones
y pasos definidos y establecidos de manera sistematica para realizar una tarea o actividad
especifica. Estos procedimientos son importantes porque ayudan a asegurar que las actividades en
el almacén se realicen de manera consistente y eficiente, lo que reduce los errores y minimiza el
riesgo de pérdidas o dafios. Los procedimientos en la gestion de almacenes pueden cubrir una
amplia gama de actividades, como el control de inventarios, la recepcion de mercancias, la
preparacion de pedidos, el etiquetado y embalaje de productos, el almacenamiento y la distribucion

de mercancias, entre otros.

Inventario: El inventario se refiere a la cantidad y valor de los productos, materiales
y suministros que se encuentran almacenados en un momento determinado en el almacén de una
empresa. El inventario es un activo importante para la empresa, ya que representa una inversion
significativa y puede tener un impacto directo en la satisfaccion del cliente y en los resultados

financieros. El objetivo principal del inventario en la gestién de almacenes es mantener suficiente
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cantidad de productos disponibles para satisfacer la demanda del cliente, sin tener un exceso que

pueda generar costos adicionales de almacenamiento y gestion.

Optimizacion: La optimizacion de espacio en la gestion de almacenes se refiere a la
utilizacion eficiente del espacio disponible en el almacén para almacenar la mayor cantidad de
productos posibles sin comprometer la calidad o la accesibilidad de estos. La optimizaciéon del
espacio en el almacén es un aspecto clave para mejorar la eficiencia y reducir los costos en la

gestion de almacenes.

2.2.1. Codificacion del almacén.

La codificacion del almacén se refiere a un sistema de identificacion numérica o
alfanumérica utilizado para asignar cddigos a los diferentes elementos o ubicaciones dentro de un
almacén. Estos codigos se utilizan para identificar de manera Unica los productos, estanterias, areas

de almacenamiento, estaciones de trabajo u otras entidades dentro del almacén. (Iglesias, 2021)

La codificacién del almacén ayuda a organizar y gestionar eficientemente las operaciones
de almacenamiento, permitiendo una ubicacidn rapida y precisa de los elementos, facilitando el

seguimiento del inventario y mejorando la eficiencia de las operaciones logisticas.

Los cddigos de almacenamiento pueden variar en su estructura y formato dependiendo del
sistema utilizado, pudiendo incluir niimeros, letras, o una combinaciéon de ambos. Por ejemplo, se
pueden utilizar c6digos como numeros de estanteria, codigos de ubicacion, codigos de producto,

entre otros, para identificar y localizar los elementos dentro del almacén.

2.2.2.  Meétodos de almacenaje.

Hay diferentes enfoques para almacenar mercancias en la zona de inventario, y cada uno
de ellos tiene ventajas e inconvenientes. La seleccidn del método mas apropiado para cada
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situacion depende tanto de las caracteristicas de la mercancia como del equipamiento disponible

para su manipulacion.

Los métodos de almacenaje pueden agruparse segln criterios diferentes, los mas habituales

son:
e Segln la organizacidn para la ubicacion de las mercancias.
e Segln el flujo de entrada/salida.
e Segln el equipamiento empleado para la optimizacion del espacio disponible.
2.2.2.1. Organizacion del almacenaje.

e Almacén ordenado: este método asigna un Unico lugar, fijo y predeterminado, a
cada producto.
o Los espacios designados para albergar diferentes productos estan adaptados
a las caracteristicas especificas que puedan tener, y en ellos solo se pueden
colocar mercancias del mismo tipo.
o Este enfoque de almacenamiento ofrece numerosas ventajas para controlar
las mercancias almacenadas, asi como una gran facilidad para manipularlas.
e Almacén cadtico: este método es el que asignan los espacios a medida que se van
recibiendo la mercancia, sin atender a ningin orden predeterminado.
o Aunque no se establecen ubicaciones predefinidas, generalmente se
imponen ciertas restricciones a las reglas de ubicaciéon de los productos,
como consideraciones de seguridad, optimizaciéon de rutas, condiciones

climaticas, areas de mayor rotacidn, entre otros.
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o Los espacios vacios deben tener dimensiones apropiadas para poder

contener cualquier producto que pueda recibir el almacén.

2.2.2.2. Flujo de entrada y salida.

e Método FIFO (First In — First Out): en esté método el producto primero en entrar
es el primero en salir. El método indicado para almacenar productos perecederos o
de rapida caducidad.

e Método LIFO (Last In — First Out): este es lo contrario del método anterior, ya

que en este el primero en llegar es el Gltimo en salir.

2.2.2.3. Métodos de optimizacion del espacio disponible.

La forma mas comun de clasificar los diversos métodos de almacenamiento es segin el
equipo utilizado para optimizar el espacio disponible. Puede hacerse una primera divisiéon en dos

grandes grupos:

e Almacenaje sin pasillos: los métodos de almacenaje sin pasillos se obtienen al
disponer los productos en bloque, de forma tal que entre ellos no exista espacio
alguno.

e Almacenaje con pasillos: sin embargo, cuando las mercancias se colocan de manera
que dejan un pasillo de separacidén con el ancho adecuado para el equipo de

manipulacién utilizado, se denomina almacenamiento con pasillos.

2.2.3. Clasificacion ABC.

La clasificacion ABC es una herramienta eficaz para abordar la solucion a los problemas
de ubicacion de productos basandose en sus indices de ventas. Estos indices de ventas son un factor
crucial que influye en los costos de manipulacion dentro de un almacén, especialmente en los
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recorridos necesarios para recoger los articulos de sus lugares de almacenamiento. Estos costos se
pueden reducir colocando los productos de mayor movimiento cerca de las zonas de salida, lo que

implica recorridos mas cortos.

Siguiendo esta clasificacion de articulos, es recomendable dividir el almacén en zonas
distintas para que cada una se adapte dptimamente a las caracteristicas de los productos que se

encuentran alli ubicados.

2.2.3.1. Zona de productos A.

Dado que la caracteristica principal de los articulos de esta categoria es que reciben un alto
numero de pedidos, es de vital importancia asignarles una zona de almacenamiento de maxima

accesibilidad y cercana a la zona de envio de pedidos.

2.2.3.2. Zona de productos B.

El desafio principal asociado a esta categoria de articulos radica en que tienen un indice de

salida promedio, pero afecta a un volumen significativo de referencias (30-50%).

2.2.3.3. Zona de productos C.

Los articulos de esta categoria presentan la particularidad de tener una demanda de pedidos
baja. Ademas, debido a la gran cantidad de referencias que abarcan (60%-80%), requieren asignar

una gran parte del volumen del almacén para su almacenamiento.

2.3. Inventario.

El inventario se genera cuando la cantidad de materiales, piezas o productos terminados

que se reciben es superior a la cantidad de estos que se distribuyen. En cambio, el inventario
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disminuye cuando la distribucidn supera a la recepcion de materiales. Es decir, el inventario es el
resultado de la diferencia entre la cantidad de bienes que entran y la cantidad que sale de un

almacén o una empresa en un momento determinado.

2.3.1. Tipos de inventarios.

2.3.1.1. Inventario en consignacion.

Un inventario en consignacion es un tipo de acuerdo comercial en el cual un vendedor
(consignador) entrega productos a un cliente (consignatario) para que los venda en su

establecimiento, pero el cliente no paga por los productos hasta que los haya vendido.

2.3.1.2. Inventario en transito.
Se refiere a los bienes que estan en movimiento desde el proveedor al comprador, pero aun
no han llegado a su destino final y por lo tanto no han sido registrados en el inventario del

comprador.

2.3.1.3. Inventario de productos terminados.

Es un registro de todos los productos que una empresa ha producido y que estan listos para
ser vendidos a los clientes. Estos productos han pasado por todas las etapas de produccion, han

sido inspeccionados y estan en condiciones de ser entregados al cliente final.

2.3.14. Inventario de materias primas o insumos.

El inventario de materia prima o insumos es un registro de todos los materiales que una
empresa ha adquirido y que seran utilizados en el proceso de produccion para fabricar sus
productos o prestar sus servicios. Estos materiales pueden incluir materias primas, componentes,

materiales de empaque, suministros y cualquier otro material que se necesite para la produccion.
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2.3.2. Sistemas de inventario.

Un sistema de inventario es un conjunto de procesos y herramientas utilizados por las
empresas para controlar y gestionar su inventario de productos, materias primas o insumos, y

productos en proceso.

El sistema de inventario permite a las empresas tener una vision clara y actualizada de los
niveles de inventario en tiempo real, lo que les permite tomar decisiones informadas sobre el
abastecimiento, la produccion, la planificacién de la demanda y la gestion de la cadena de

suministro.

2.4. Manejo de materiales.

2.4.1. Recepcion de materiales.

La recepcion de materiales es el proceso mediante el cual una empresa recibe los
materiales, productos o suministros que ha ordenado de un proveedor. Es un proceso critico dentro
de la cadena de suministro de una empresa, ya que un buen proceso de recepcion de materiales

puede ayudar a garantizar la calidad y la cantidad correcta de los materiales recibidos.

2.4.2. Despacho de materiales.

Es la zona de despacho es el espacio donde la empresa envia los materiales, productos o
suministros a sus clientes o a otros destinos, ya sean internos o externos. Es un proceso critico
dentro de la cadena de suministro de una empresa, ya que un buen proceso de despacho de
materiales puede ayudar a garantizar que los clientes reciban los materiales correctos en la cantidad

correcta y en el momento adecuado.
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2.5. Distribucion de almacén.

David F. Granada y F. Javier Sdenz: En su libro “Gestion de stock y almacenes” definen la
distribucidn de almacén como la “la disposicion de los productos en el espacio disponible, con el

objetivo de maximizar la eficiencia en la manipulacién, almacenamiento y movimiento de estos”.

J. David Viale: En su libro “Gestion de almacenes y control de inventarios” define la
distribucidn de almacenes como “el proceso mediante el cual se decide la mejor forma de ubicar
los productos en el espacio disponible, de tal forma que se minimice el tiempo de blisqueda y

manipulacion de estos, y se maximice la eficiencia del almacén”

Distribucién de almacén se refiere a la forma en que los productos, materiales y suministros
almacenados en un almacén son organizados y dispuestos fisicamente dentro del espacio
disponible. La distribucién de almacén puede tener un gran impacto en la eficiencia de las
operaciones del almacén, ya que puede afectar directamente la velocidad y facilidad de acceso a

los productos, el flujo de trafico del personal y los equipos, y el nivel de seguridad del almacén.

La distribucion de almacén tiene como proposito optimizar la utilizacion del espacio
disponible en el almacén y maximizar la eficiencia en la manipulacion, almacenamiento y
movimiento de los productos almacenados. Algunos de los objetivos especificos de la distribucion

de almacén son:

e Reducir el tiempo de busqueda y manipulacion de los productos.

e Aumentar la capacidad de almacenamiento del almacén.

e Facilitar el flujo de productos dentro del almacén, reduciendo cuellos de botella y
tiempos muertos.

e Minimizar los costos de manipulacién y almacenamiento de los productos.
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e Megjorar la seguridad en el almacén, reduciendo el riesgo de accidentes y dafios a

los productos.

Roberto Santibafiez: En su libro “Manual de logistica para la gestion de almacenes”, define
la distribucion de almacén como la “la organizacion fisica y disposicidn de los productos, equipos,
estanterias y espacios dentro del almacén, con el objetivo de optimizar el uso del espacio y

maximizar la eficiencia de las operaciones del almacén”

En este trabajo se tiene como mision definir la mejor manera para organizar las
areas de almacenamientos, para que estas tengan un margen econémico que sea rentable para la

empresa y asi cumplir con los objetivos principales que son brindar un mejor sistema de gestion.

2.5.1.  Tipos de distribucion.

Para el almacenamiento de mercancia, existen diversas necesidades, estas son las que
determinaran el tipo de distribucidon adecuada para el almacén. Los tipos de distribucion pueden
ser, la distribucion lineal, distribucion en bloque, distribucién en U, distribucion en estrella y

distribucion en cuadricula.

2.5.1.1. Distribucion lineal.
La distribucion en linea en el contexto de la gestion de almacenes se refiere a un tipo de
distribucién de productos en la que los productos se colocan en una linea recta a lo largo del

almacén. Esta dispone

El término “distribucién en linea” se utiliza en varios libros de gestion de almacenes y
logistica. Por ejemplo, en el libro “Gestion de almacenes: Practicas en la cadena de suministro” de

John J. Coyle, Edward J. Bardi y C. John Langley Jr., la distribucion en linea se describe como
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“un método de distribucidn en el que los productos se colocan en una linea recta a lo largo del

almacén para maximizar el acceso y la eficiencia en el movimiento de los productos”.

En el libro “Gestidon de stocks y almacenes” de David F. Granada y F. Javier Sdenz, la
distribucidn en linea se define como “una disposicion de los productos en una linea recta a lo largo
del almacén, con el objetivo de maximizar la eficiencia en la manipulacioén, almacenamiento y

movimiento de estos”.

La distribucion en linea, o lineal, se recomienda en situaciones en las que se desea
maximizar el espacio de almacenamiento y aumentar la eficiencia de la manipulaciéon y el
movimiento de los productos. Este tipo de distribucion es especialmente Util cuando se manejan
productos de tamafio y forma similares, como por ejemplo en almacenes de productos envasados

y en almacenes de piezas de maquinarias.

2.5.1.2. Distribucion en bloque.
La distribucién en bloque es una de las distribuciones mas utilizadas debido a que no se
requiere maquinaria para este tipo de distribucidn, ya que solo se necesita que los productos se

reciben empaquetados y en paletas.

Los productos luego de recibirse correctamente empaquetados y en paletas se colocan en
el suelo y se van almacenando uno encima de otro hasta la altura maxima del almacén. Con esta

distribucidn existen un sin nimero de factore que debemos tomar en cuenta como:

e La altura del almacén.

e Resistencia de la carga.

e Firmeza de la carga.

e Condiciones climaticas del almacén.
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El método de distribucidon por bloques se utiliza tanto para productos paletizados como
también para no paletizados, este método se elabora colocando los productos uno encima de otro
y dejando un pasillo para que los colaboradores puedan ingresar con facilidad. La ventaja de esta

distribucion es:

e Bajos precios.
e mantenimiento facil.

e Mayor control visualmente de las mercancias.

2.5.2.  Objetivos de la distribucion de almacén.

e Reducir al maximo la necesidad de utilizar transporte.
e Reducir el tiempo de busqueda.

e Ayudar con la distribucion de los productos.

e Aumentar la productividad y rentabilidad del almacén.

e Aprovechar al maximo los espacios del almacén.

2.6. Factores que intervienen en la distribucion de almacén.

La distribucion de almacén es el proceso de disefio y organizacidn de los espacios, recursos
y operaciones dentro de un almacén para maximizar la eficiencia y la productividad en el manejo
de inventarios y la preparacion de pedidos. Los factores que intervienen en la distribucioén de

almacén son:

2.6.1. Espacio disponible.

El espacio disponible en el almacén es un factor clave que determina la disposicion de los
productos, la ubicacion de las estaciones de trabajo y el flujo de trafico en el almacén, este se puede

denominar zona de almacenamiento.
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Basado en el libro “Gestidon logistica y comercial” podemos decir que esta zona se

diferencia en dos areas (Aparicio, 2013):

Area destinada para el stock de reserva o en masa, desde donde se trasladan los productos
a otras areas donde se preparan para la expedicion. Para ello se requieren equipos de
almacenamiento especificos como, por ejemplo, la habitacion de los pasillos para la correcta

manipulacién de la mercancia.

Area denominada de picking, que es donde se extraen los productos para su expedicion. Se
caracteriza por que los recorridos de la mercancia y el tiempo de preparacion del pedido son mas
cortos. En esta zona se emplean equipos de manutencidn especificos, que facilitan al operario la

realizacion de tareas de picking.

2.6.2.  Caracteristicas del producto.

Las caracteristicas de los productos que se almacenan en el almacén, como su tamafio, peso,
forma, fragilidad y caducidad, influyen en el disefio de la distribucion del almacén y en la eleccion

de los sistemas de almacenamiento adecuados.

2.6.3. Volumenes y frecuencia de las operaciones.

El volumen y la frecuencia de las operaciones de entrada y salida de los productos del
almacén determinan la necesidad de espacio y de recursos de almacenamiento y manejo de

materiales.

2.6.4. Tipos de operaciones.

Las operaciones que se realizan en el almacén, como la recepcion, el almacenamiento, la
preparacion de pedidos, el empaquetado y el despacho, requieren diferentes areas de trabajo y

equipos especializados que deben ser considerados en la distribucion del almacén.
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2.6.5. Tecnologia y equipos.
La tecnologia y los equipos de manejo de materiales, como montacargas, transportadores,

estanterias automatizadas, sistemas de clasificacion y lectores de cddigos de barras influyen en la

distribucidn del almacén y en la eficiencia de las operaciones.

2.6.6. Recursos humanos.
La cantidad y habilidades del personal que trabaja en el almacén, asi como las politicas de

seguridad y salud ocupacional, también deben ser consideradas en la distribucién del almacén para

garantizar una operacidn segura y eficiente.

2.7. Principios basicos de distribucion de almacenes.

La distribucién en el almacén es una de las partes mas esenciales para disminuir los

espacios y mejorar los procesos.
Segun “ la ingenieria industrial online™ hay unas series de paso que deben seguirse como:

e Los productos de mas movimiento se deben ubicar cerca de la salida para disminuir
el tiempo de desplazamiento.

e Los articulos mas pesados y dificiles de transportar deben ubicarse de tal manera
que minimicen el trabajo que se efectla al desplazarnos y almacenarlos.

e Los espacios altos deben utilizarse para articulos ligeros y protegidos.

e Todos los elementos de seguridad y contra incendios deben estar situados

adecuadamente en relacidon con los materiales almacenados.
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La distribucion es lo principal para el disefio de un almacén, y es necesario siempre
tomar en cuenta los distintos factores que pueden tomarse como una limitacién en los espacios del

almacén.

2.8. Diseiio de instalaciones.

Con un buen disefio y una buena gestiéon del almacén, se conseguira aumentar la
productividad. Ademas, puede darse una disminucioén de diversos trabajos administrativos, bien
por su automatizacion en el propio sistema logistico del almacén, bien por la reduccidon del nimero

de intermediarios en cada uno de los procesos.

Los objetivos del disefio del almacén son acelerar la preparacion de pedidos,
garantizar su precision y organizar el stock de la manera mas eficaz posible. Mediante el logro de
estos objetivos, la organizacién puede mejorar las ventajas competitivas previstas en su plan
estratégico, lo que conduce a la consecucién mas frecuente de ciclos de pedidos mas cortos y

mayores niveles de servicio al cliente.

2.9. Herramientas exploratorias.

En este trabajo de tesis se emplearon diversas herramientas con el fin de facilitar la
recoleccion, andlisis y seguimiento de la informacion relevante. Estas herramientas permitieron la
implementacion de procesos organizados que ayudaron a plantear soluciones al problema principal

de almacenamiento.

2.9.1. Diagrama de pescado (Ishikawa).

El diagrama de Ishikawa, también llamado diagrama de pescado debido a su forma es un
esquema analitico que representa graficamente una relacion de causa y efecto de los problemas

que surgen en los procesos de una empresa, organizacion o proyecto. (Jacobs & Chase, 2014)
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Al quimico industrial Kaoru Ishikawa, quien desarroll6 varios sistemas teéricos sobre el
control de calidad, campo en el que se especializo, y su aplicacion en las industrias, se le atribuye
el nombre del esquema. Por lo tanto, el propdsito de utilizar este tipo de graficos es facilitar la
identificacion de problemas que afectan a toda una linea de produccion o la coordinacion del

equipo, asi como confirmar la eficacia de los procesos.

La identificacién de factores que obstruyen la progresion adecuada de un proyecto
o incluso cambian los resultados de los procesos y tienen un efecto perjudicial en la productividad

es el problema principal que el uso de un diagrama de Ishikawa resuelve de manera efectiva.

Durante el proceso de resolucion de problemas también se identifican aquellos
elementos que contribuyen positivamente al cumplimiento de los objetivos propuestos
inicialmente o que requieren algln tipo de inversidn para incrementar su capacidad productiva en

los procesos.

2.9.2. Diagrama de Pareto.

El diagrama de Pareto es un tipo de grafico de barras que organiza de manera descendente
las causas o factores relacionados con un fenémeno, colocandolos de izquierda a derecha. Los
articulos de interés se miden con una misma escala y se ordenan segin su importancia en una
distribucion acumulativa. Generalmente, se encuentra que el 20% de los articulos evaluados
representan el 80% o mas de la actividad total, lo que ha llevado a denominar esta técnica como la

regla 80-20.

El diagrama de Pareto, también conocido como la curva de distribucion ABC, es un
grafico que organiza los factores que contribuyen a un problema y los clasifica segun su

importancia, lo que facilita ver qué factores son las causas principales de resultados particulares.
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Muchas empresas no saben que diversificar sus ofertas de productos no siempre es
la mejor manera de aumentar las ganancias. Al quitar rebajas para hacer otras ofertas, en ocasiones

podemos ser los peores enemigos de los productos que se ofrecen.

El proposito del diagrama de Pareto es ayudar a las empresas a identificar las
necesidades mas criticas a las que deben dirigir sus esfuerzos para evitar perder tiempo y dinero

en cuestiones sin importancia, pero importantes.

2.9.3.  Analisis ABC.

El método de andlisis ABC, que se utiliza para evaluar el inventario segin su valor,
establece el momento en que se debe solicitar una pieza y la cantidad que se debe ordenar. Debido
a que la mayoria de los sistemas de control de inventario incluyen tantas piezas, no es practico
tratarlas todas de la misma manera. Para evitar este problema, se utiliza el esquema de clasificacion
ABC, el cual divide las piezas del inventario en tres grupos segiin su volumen de ddlares: alto (A),
moderado (B) y bajo (C). Este volumen de ddlares se utiliza como medida de importancia, ya que
una pieza de bajo costo, pero con un alto volumen puede ser mas importante que una pieza costosa,

pero con bajo volumen. (Iglesias, 2021).

2.9.4. Mapa de flujo de valor.

Herramientas de analisis que visualizan los procesos de producciéon y logistica de una
empresa en relacion con su inventario. Se utiliza para identificar cuellos de botella, desperdicios,
tiempo de espera y otras oportunidades de mejora en el proceso. Esta muestra el flujo de materiales
y productos a lo largo del proceso, desde la recepcion de materias primas hasta la entrega del
producto final al cliente. También puede mostrar la cantidad de inventario en cada etapa del

proceso y el tiempo que se tarda en completar cada tarea.
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2.9.5. Analisis de curva de demanda.

Este analisis es una técnica que se utiliza para determinar la relacién entre la demanda de un
producto y su precio. La curva de demanda muestra codmo cambia la cantidad de un producto que
los clientes estan dispuestos a comprar en funcidn del precio de este, esto implica la recopilacion

de datos sobre la cantidad de productos vendidos a diferentes precios y el analisis de estos datos.

Es una ayuda para la empresa a determinar la cantidad de inventario que debe mantener
para satisfacer la demanda del mercado. Si se espera una alta demanda del producto, la empresa

debera mantener un nivel mas alto de inventario para evitar quedarse sin stock.

2.9.6. Analisis FODA

El andlisis DAFO es una herramienta que permite evaluar la situacion actual de una
empresa, institucidon, proyecto o persona mediante un estudio de sus caracteristicas internas y
externas en una matriz cuadrada. También es conocido como analisis FODA o DAFO, y se deriva
de las siglas en inglés SWOT. Su finalidad es conocer la situacidon real de la organizaciéon o

proyecto en cuestion para poder planear una estrategia futura.

2.9.7. Método de 5S

Las "5 S" se refieren a las iniciales de otras tantas palabras japonesas y resumen un enfoque
integral hacia el orden y la limpieza, que deben respetarse en todos los lugares y, en particular, en
las plantas industriales, para lograr trabajar con eficiencia y seguridad. Si bien las "5 S" se aplican
en muchos paises de todo el mundo, el origen de este movimiento se encuentra en las practicas

gerenciales japonesas que, como tales, reflejan aspectos de la cultura de este pais. (Cura, 2004).

Seiri, diferenciar entre los elementos necesarios y los innecesarios, y descartar estos

ultimos; Seiton, poner las cosas en orden); Seiso, limpieza permanente del entorno de trabajo;
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Seiketsu, extender hacia nosotros mismos el concepto de pulcritud, y practicar continuamente los
tres pasos anteriores; Shitsuke, con autodisciplina formar el habito de comprometerse en las "5 S"”

mediante el establecimiento de estandares. (Cura, 2004)
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CAPITULO III MARCO METODOLOGICO

En este apartado se explicaran las estrategias, enfoques y recursos utilizados para obtener
los datos requeridos con el fin de brindar informaciéon que ayude en la toma de decisiones. Se
abordaran aspectos relacionados con el como, déonde y por qué se recolectan estos datos para lograr
el objetivo principal de este estudio, que es sugerir una manera de mejorar el sistema de gestion

de los almacenes de Torniacero, S.A.

3.1. Diseifio de la investigacion.

El enfoque metodologico de esta investigacion es no experimental, lo que implica que los
eventos se observaran en su entorno natural sin intervencion alguna y posteriormente se analizaran
sin manipular las variables. Se emplea una metodologia de investigacion cuantitativa, que se basa
en la obtencion directa de datos numéricos de lo que se observa. Estos datos seran analizados
utilizando herramientas como diagramas y graficos, entre otros, con el objetivo de llevar a cabo el

estudio.

3.2. Meétodo de investigacion.

La metodologia se basa en los principios que el investigador considere relevante y en lo
que considere objetivo en términos de ciencia y conocimiento cientifico. Esto se debe a que a
través de la metodologia es como se obtiene, organiza y analiza la realidad que se estd

investigando.

3.2.1. Meétodo de observacion.

En la investigacion actual, se esta utilizando el método de observaciéon como herramienta

para recopilar informacion relevante que sea Util para el proyecto de mejora del sistema de gestion
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de almacén de la empresa. El método de observacidén es un enfoque empirico que ayuda a

identificar y solucionar los problemas identificados en el estudio.

El procedimiento de observacion se puede definir como una técnica que implica la

seleccion y estructuracion de datos de manera que se evidencie una red de significados. (Rosales,

2010).

3.2.2. Meétodo inductivo.

En este estudio se empled el método inductivo, el cual consiste en el uso de la logica y el
razonamiento para llegar a conclusiones a partir de hechos previamente aceptados como
verdaderos. En otras palabras, para analizar las variables que afectan la problematica en el almacén
de la empresa Torniacero, S.A., se inici6 con un andlisis individual de los hechos particulares para

llegar a conclusiones generales.

El inductivismo es un método cientifico que se basa en la obtencion de conclusiones
generales a partir de premisas particulares. Es el método mas comun en la ciencia, y se puede
dividir en cuatro pasos fundamentales: la observacion y registro de los hechos, la clasificacion y
estudio de estos hechos, la deduccién inductiva a partir de los hechos para llegar a

generalizaciones, y la comprobacion o verificacion de estas generalizaciones.

3.3. Herramientas para analizar datos.

e Herramientas de Office (Excel, Power Point, Word)
e Graficos de columnas

e Andlisis FODA

e Diagrama de espina de pescado

e Diagrama de Flujo
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e Diagrama de Pareto

« Arbol de objetivos
3.4. Instrumentos de recoleccion de datos.
Se utilizaran diversas fuentes de informacion para responder a las etapas del estudio que

requieran datos relevantes con el fin de trabajar de manera efectiva para alcanzar los objetivos

propuestos, estas seran:

e Entrevista.
o Entrevistas no dirigidas.
o Entrevista Estructuradas.
e Observaciones directas del area.

e Data historica.
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CAPITULO IV CONTEXTO DE LA EMPRESA

4.1. Historia de la empresa.

En enero de 2003, Torniacero, S.A. Comenzé a operar en Santiago de los Caballeros con
el objetivo de proporcionar soluciones técnicas y productos en el ambito de la industria y la
construccion. Desde el principio, la empresa ha contado con un equipo de profesionales y técnicos
altamente capacitados, lo que ha permitido destacar rapidamente como lideres en la importacion,

fabricacidon y venta de tornilleria, acero inoxidable y vidrio en la Replblica Dominicana.

Desde 2013, se optd por establecer una sucursal en Santo Domingo con el propdsito de
atender la demanda de esta provincia. Actualmente, Torniacero, S.A. tiene una plantilla total de
112 trabajadores, de los cuales 28 laboran en la sucursal de Santo Domingo. La compaiiia cuenta
con establecimientos en varias ciudades de la Republica Dominicana, incluyendo Santo Domingo,

Santiago, San Francisco de Macoris, Puerto Plata y Punta Cana.

4.2. Vision, mision y valores de la empresa.

4.2.1. Mision.

Oftrecer a la industria y a la construccidon productos y servicios con los mas altos estandares

de calidad e innovacion.

4.2.2. Vision.

Ser la primera opcidn a nivel nacional en las areas de acero inoxidable, tornillos, vidrios y
materiales innovadores, provenientes de suplidores originales y avalados por las normas de calidad

internacionales.
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CAPITULO V ESTUDIO TECNICO

En este capitulo analizaremos la situacidén que esta presentando la empresa utilizando
herramientas que permitan desarrollar y comprender lo que estd sucediendo dentro de la

organizacion.

5.1. Analisis de la situacion actual.

Torniacero, S.A. enfrenta deficiencias en la gestion de almacén, reabastecimiento de stock,
carece de herramientas que permitan optimizar sus procesos. Esto ha generado diversas situaciones

desfavorables relacionadas con el inventario en los Gltimos afios.

5.2. Analisis FODA.

A través de este analisis, podemos identificar las fortalezas y debilidades de la empresa, lo
que permite aprovechar las oportunidades de mejora mediante la implementacion de métodos de
trabajo que optimicen los recursos disponibles. Es posible visualizar el desglose de las Fortalezas,
Oportunidades, Debilidades y Amenazas que surgieron como resultado del diagnostico realizado

tras el estudio de los procesos internos de la empresa. (Ver tabla 2).

A continuacion, se desarrollara el analisis FODA de Torniacero, S.A. :
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5.5. Metodologia SW2H.

En el ambito de la gestion de reabastecimiento, se han llevado a cabo trabajos que han
aplicado la metodologia SW2H. Esta herramienta se utiliza para analizar y planificar actividades,

asegurando que se comprendan y se aborden todos los aspectos clave de un proceso.

Al aplicar la metodologia SW2H en la gestion de reabastecimiento, se asegura una
planificacion completa y detallada de todo el proceso, desde la identificacion de las necesidades
hasta la recepcion de los productos o servicios. Esto facilita una gestion eficiente y efectiva de las
compras, permitiendo optimizar costos, mejorar la calidad y asegurar una cadena de suministro

fluida.

1. ;{Qué se debe comprar? Identificar claramente los productos o servicios que se

requieren adquirir, especificando sus caracteristicas y especificaciones.

Torniacero, S.A. es una empresa especializada en la comercializacion mayorista de
productos de ferreteria, lo que implica disponer de una amplia gama de articulos. Al realizar el
abastecimiento de su inventario, inicia un proceso de adquisicion donde se lleva a cabo la compra
de productos. Estos productos se clasifican en distintas categorias, tales como laminas o placas,
tornillos, tuberias, fitineria, materiales abrasivos, soldaduras y elementos decorativos. Cada
categoria presenta una demanda de ventas diferente, lo cual se puede apreciar en la tabla de

clasificacion ABC (Ver tabla 6).

2. (Por qué es necesario realizar la compra? Determinar las razones y los objetivos
detras de la adquisicion, como el cumplimiento de demandas internas, reposicion de

inventario o busqueda de mejores proveedores.
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Como ocurre en cualquier empresa dedicada a la venta de productos, es fundamental
mantener un inventario de mercancias para poder satisfacer la demanda del mercado. Por tanto,
resulta necesario llevar a cabo un abastecimiento constante de productos para reponer el inventario

y cumplir con las necesidades del mercado.

3. ¢Quién sera el responsable de la gestion de compras? Designar a la persona o
departamento encargado de llevar a cabo el proceso de compra, incluyendo la bisqueda de

proveedores, negociaciones y seguimiento de entregas.

La persona responsable del departamento de compras es la Ing. Wendy Veras, quien
es la que se encarga de compras internacionales, bajo su responsabilidad esta Lic. Eligerssa Molina

responsable de compras nacionales.

4. ;Cuando se realizara la compra? Establecer un calendario o una secuencia de
tiempo que indique cuando se llevaran a cabo las diferentes etapas del proceso de compra,

desde la solicitud de cotizaciones hasta la recepcion de los productos o servicios.

En la actualidad, el proceso de compra no sigue un estindar temporal definido, sino que
comienza cuando se detecta que un material estd agotado en stock. Esto implica llevar a cabo un

analisis de los productos disponibles en inventario y luego dar inicio al proceso de compra.

Segun la informaciéon proporcionada por la Ing. Wendy Veras, desde la solicitud de
cotizacion hasta la recepcion de los productos, el tiempo requerido es de aproximadamente 12

semanas, con una variacion de 2 a 3 semanas.
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5. ¢Donde se realizara la compra? Identificar los proveedores potenciales y
determinar donde se ubicara geograficamente, considerando aspectos como la proximidad,

los costos de transporte y la disponibilidad de los productos o servicios.

Contamos con proveedores clave situados en China y Taiwan, quienes se encargan
de la fabricacidn de las laminas o placas, tornilleria, tuberias, accesorios de fontaneria, soldaduras
y elementos decorativos. En cuanto a los productos abrasivos, trabajamos exclusivamente con un
proveedor ubicado en Alemania, encargado de su fabricacion. Para el transporte de estos
productos, utilizamos principalmente el transporte maritimo, ya que resulta mas econémico debido

al volumen y peso de los productos en cuestion.

Actualmente el flete de un contenedor de 40 pies esta costando unos USD 2,100/FCL

6. ;Como se llevara a cabo el proceso de compra? Definir los pasos y las acciones
especificas que se seguiran en la gestion de compras, como la solicitud de cotizaciones, la
evaluacion de proveedores, la negociacion de precios y términos, y la emision de oérdenes de

compra.

1. Compra analiza los datos en el sistema para ver la demanda de venta y stock
disponible por articulos.

2. Compra, arma el pliego de licitacion, expediente y acta de inicio. (Minimo 3
cotizaciones).

3. Compras analiza cotizaciones suministradas por suplidores.

4. Compras elige las 3 mejores cotizaciones basadas en precio y calidad.

5. Compras presenta las 3 mejores cotizaciones al presidente de la empresa.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

2].

22.

El presidente autoriza la mejor cotizacidén basado en calidad, precio y tiempo de
entrega.

Compras realiza orden de compra.

Compras envid orden al presidente.

El presidente autoriza orden de compra.

Compra envia orden autorizada al departamento de finanzas para gestionar el
avance solicitado por el suplidor.

Finanzas realiza avance y notifica al departamento de compras.

Compras envia al suplidor comprobante de pago y orden de compras.

El suplidor notifica que la mercancia esta lista para recoger.

Compras realiza notificacion al agente de carga para recoger la mercancia.

El agente de carga notifica la fecha de entrega y puerto de recepcion de mercancia.
Compras realiza notificacion al agente de aduana para realizar proceso de liberacion
de carga.

El agente aduanal notifica liberacion de carga.

Compras notifica al agente de carga para el retiro de la carga en el muelle y enviar
a almacén de distribucion.

Logistica realiza proceso de recepcion de carga

Logistica notifica al comprador la recepcion de mercancia y novedades que tenga
la misma.

Logistica se encarga de almacenar la mercancia en el lugar correspondiente dentro
del almacén.

Logistica se encarga de distribuir entre las diferentes sucursales.









e Equipamiento: Los empleados en Torniacero carecen del equipo de seguridad
necesario para prevenir heridas por caidas de materiales o cortes causados por las

planchas.

5.6.2. Material.

e Mezcla de productos: El material que distribuye la empresa Torniacero es un
material de diferentes medidas, es decir, largo, ancho y diametros. Por lo que es
sumamente importante tenemos los equipos separados.

e Material vencido: Torniacero, S.A. estd involucrada con materiales consumibles
como electrodos, discos de corte y productos de limpieza, los cuales tienen una
fecha de vencimiento, lo que implica que se vuelven inutilizables con el transcurso

del tiempo.

5.6.3. Mediciones.

e Falta de indicadores: Existe lo que es la falta de indicadores de la mano de
satisfaccion al cliente. Y notificacion en temas de fin de stock.
e Discrepancia en el sistema: La diferencia del material fisico y el material a nivel de

sistema no concuerda.

5.6.4. Procesos.

e Controles insuficientes: En Torniacero, S.A., hay un sistema de documentaciéon que
abarca facturacion, envio y listas de seleccion. Sin embargo, en la etapa de envio,
donde se verifica la mercancia que se despacha, no hay un equipo designado para
llevar a cabo esa revision. En consecuencia, en muchos casos, el propio personal

encargado de preparar el pedido también se encarga del proceso de envio.
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5.6.5. Maquinas.

e Equipos de baja capacidad: El montacargas disponible en el almacén de distribucion
no cuenta con la capacidad de carga para realizar el movimiento de las planchas

inoxidable.

5.6.6. Entorno.

e Falta de limpieza: Las observaciones revelaron que en la empresa no existe un
procedimiento adecuado de limpieza, ya que esta actividad se lleva a cabo en
intervalos no establecidos de manera precisa.

e Area desorganizada: En Torniacero, la falta de un sistema de organizacion para la
disposicion de la mercancia ha llevado a que el almacén permanezca en un estado
desordenado. Los productos son ubicados en los espacios disponibles sin seguir una

estructura organizativa predefinida.

5.7. Arbol de problemas.

Un estudio bien planificado permite cumplir con las necesidades de los beneficiarios, lo
cual implica realizar un analisis exhaustivo y adecuado de la situacion actual. En este proyecto se
consideraron los distintos puntos de vista de los involucrados, teniendo en cuenta sus requisitos,
beneficios y acciones. El proceso de abordar el problema se llevo a cabo mediante el uso del

analisis con el arbol de problemas.

En la parte superior del arbol de problemas se encuentran las consecuencias de la situacion.
En el centro se identifica el problema de investigacion y en la parte inferior se encuentran las

causas que originan la problematica.
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CAPITULO VI PROPUESTA DE MEJORA

6.1. Propuesta de implementacion 5S.

Mediante la adopcion del enfoque de los 5S, Torniacero, S.A. lograra disminuir las pérdidas
de productos caducados, mejorar la eficiencia y la seguridad de sus colaboradores, y mantener un
entorno de trabajo limpio y organizado de forma continua. Para lograrlo, sera crucial contar con la
participacion de la direccion de la empresa, asi como generar conciencia y brindar capacitacion a

los empleados.

6.1.1.  Plan de accion de implementacion SS.

Se sugiere adoptar la metodologia 5S como parte de un enfoque de mejora continua de los
procesos. La suciedad, la ausencia de sefializacion y la desorganizacion de la mercancia dificultan
la realizacion adecuada de las operaciones, ya que la identificacion rapida de ciertos productos no

es posible al momento de su solicitud.

Se propone implementar las 5S, una metodologia japonesa denominada asi debido a que
cada una de sus cinco etapas comienza con la letra "S" en japonés. Esta filosofia tiene como
objetivo organizar el trabajo de manera que se minimice el manejo inadecuado de los productos,
garantizando que las areas de trabajo estén sistematicamente limpias y ordenadas. La
implementacion de las 5S busca mejorar la productividad y la seguridad, reducir los desperdicios

y establecer las bases para la implementacion de procesos mas eficientes.

Ante el enfoque de mejorar la organizacion del almacén de Torniacero, S.A., la empresa ha
decidido implementar el método 5S. El objetivo principal es reducir la inadecuada organizacion

de la mercancia en dicho almacén. A través de esta implementacion, se busca dar respuesta a los
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desafios actuales relacionados con la eficiencia, la productividad y la optimizacién del espacio en

el almacén.:

e La necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminacidn el desorden, falta de aseo,
contaminacion, etc.

e Buscar la reduccion de pérdidas de tiempo de respuesta y el incremento de la moral por el
trabajo.

e Crear las condiciones para aumentar la vida 1til de los equipos. Gracias a la inspeccioén
permanente por parte de la persona quien opera.

e Mejorar la estandarizacion y la disciplina en el cumplimiento de los estandares al tener el

personal la posibilidad de participar en la elaboracidon de procedimientos de limpieza.

Previo a la implementacién de cada una de las "S", se llevard a cabo una capacitacion
dirigida a los responsables del proceso. Durante esta capacitacion, se les proporcionara una
detallada explicacion sobre la metodologia y se les instruird acerca de los pasos a seguir y los

instrumentos necesarios para llevar a cabo la implementacion de las 5S.

A continuacion, se desarrollara la metodologia de las 5S aplicado al almacén de Torniacero,

SA.:

6.1.1.1. Clasificacion (Seiri).

En esta fase inicial, la empresa debe realizar una clasificacion de manera selectiva,
manteniendo solo aquellos elementos que se utilizan de forma frecuente y descartando los que
ocupan espacio innecesario en la planta. La gerencia debe evaluar las herramientas, montacargas
y mercancia, identificando los elementos necesarios para su uso constante, mientras que aquellos

que no se utilizan pueden considerarse para su venta.
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6.1.1.1.1. Identificar y listar elementos innecesarios.

Como primer paso se realizara la identificacion de los elementos innecesarios en el area de
almacén y se procedera a elaborar una lista de con dichos elementos. En esta lista se registra el

elemento innecesario, su ubicacion, cantidad encontrada y sugerencia para su eliminacion.

Al realizar esta clasificacion se obtiene los siguientes beneficios:

. Lugar de trabajo mas seguro.

. Librar espacio util en el almacén.

. Eliminar el exceso de herramientas y objetos obsoletos.
. Reducir el tiempo de despacho.

. Mejorar el control visual.
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o Razones: Motivos por lo que se requiere eliminar este articulo. Ejemplo: No
se necesitan, no se necesita pronto, material de desperdicid, uso
desconocido, excedente, obsoleto, contaminante y otro.

o Modo de eliminacion: Tipo de accidon que se tomara para poder eliminar el

articulo, Entre los cuales se encuentran: tirar, vender, reciclar y donar.

6.1.1.2. Organizacion (Seiton).

En esta fase todo, se debe organizar todo de manera logica y eficiente. Estableciendo un
lugar para cada cosa y asegurar de que todo tenga su ubicacion designada; colocando etiquetas y

sistemas de codificacion para facilitar la identificacion y recuperacion de los productos.

Una vez que se ha llevado a cabo la implementaciéon de la primera S (Seiri), la siguiente
etapa es la de organizacidn. Esta etapa, al igual que las demas, reviste gran importancia, ya que es
en ella donde se dispone y organiza el espacio dentro del almacén, facilitando asi la ubicacion,

localizacion y utilizacion de los articulos necesarios de manera mas eficiente.

El objetivo de organizar los elementos es disminuir los tiempos de busqueda y facilitar un
acceso rapido y eficiente para su localizacion. Para lograr este propdsito, es necesario asignar

espacios o zonas especificas donde se pueda clasificar todo de manera ordenada.

Para la organizacion dentro del almacén se ha tomado en consideracion reubicar el almacén
de distribucidn, destinando un espacio para cada mercancia, siendo colocada en estanteria estandar
de 5 niveles de altura, colocando lo que serian 5 lineas de estanteria dentro del almacén, separadas
por un pasillo de 5 metros de longitud para temas de desplazamiento del montacargas, teniendo

este almacén una capacidad total de aproximada 1,200 paletas.
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Para establecer un lugar adecuado y obtener un mayor beneficio de las areas, cada una de
las mercancias se han clasificado mediante analisis ABC que se desarrollara mas delante de esta

investigacion.

6.1.1.3. Limpieza (Seiso).

En esta etapa, es esencial realizar una limpieza exhaustiva en la planta, ya que un entorno
sucio puede obstaculizar la identificacion de oportunidades de mejora. Se recomienda a la empresa
Torniacero, S.A. que lleve a cabo una limpieza diaria en sus almacenes, y se sugiere que la gerencia

supervise este proceso de limpieza.

Después que el espacio de trabajo se encuentre despejado (Seiri) y ordenado (Seiton), el
proceso de limpieza se puede llevar a cabo de manera factible (Seiso). Esta etapa consiste en
realizar la limpieza general del almacén, identificando y eliminando las fuentes de suciedad.

Logrando asi que el 4rea de trabajo se encuentre en un adecuado estado operativo.

Esta etapa se debe asociar a la inspeccidon ya que la misma se ocupa de revisar como se
encuentra toda el area para impedir dafios en el almacén manteniendo las materias en un excelente

estado, y en general mejorar el bienestar fisico del trabajador.
Los beneficios que se obtendran el aplicar la limpieza son:

e Disminuir los riesgos de accidentes laborales.

e Incrementar la vida util de los productos.

Localizar de manera practica los articulos

Mejorar el proceso del almacén para que este sea efectivo.
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e Actividad 2: Para esta actividad el colaborador debera utilizar botas con punta de

acero.

e Actividad 3: Se debera utilizar equipos de proteccidon personal como: fajas, guantes

Y €ascos.

e Actividad 4: Se utilizara pafios para limpiar residuos de corte, guantes, escobas, y

mascarilla respiratoria.

Semanas:

e Actividad 1: Las herramientas requeridas son guantes, escoba, rastrillos y
mascarillas respiratorias.
e Actividad 2 y 3: Esponja, jabon cubo y manguera.

e Actividad 4: Se utilizara bolsas negras.

Mensual:

e Actividad 1: Para la limpieza exterior de los montacargas se utilizara esponja, jaboén
y cubeta; el mantenimiento estos compuestos por cambio de aceites o repuesto si se
amerita. Esto realizado por un experto.

e Actividad 2: Se utilizara una escopa para la limpieza de los pasillos.

Trimestres:

e Actividad 1: el mantenimiento estara compuesto por cambio de aceites o repuesto

si lo amerita. Esto realizado por un experto o taller de mecanica.

Estas actividades deberan ser realizad al finalizar la jornada laboral.
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6.1.14. Estandarizacion (Seiketsu).

En esta fase, se enfoca en la organizacion y limpieza del almacén. Es crucial implementar
con correccion los principios mencionados anteriormente. Se recomienda encarecidamente que la
gerencia desarrolle un manual de procedimientos que establezca de manera clara los métodos,
frecuencia y cronograma para llevar a cabo estas actividades. Asimismo, se sugiere la creacion de
formularios de evaluacion que faciliten la mejora continua y aseguren el cumplimiento de los

procedimientos de manera precisa.

Una vez implementada las “S” antes mencionadas, el encargado del almacén tendra que
velar porque los procesos preliminares se cumplan a exactitud (clasificar, ordenar y limpiar). Si no
existe un proceso para mantener los objetivos planteados, es posible que el lugar de trabajo vuelva

a contar con elementos innecesarios y deje de existir la limpieza realizada en las “S” anteriores.

Se ha considerado consolidar el funcionamiento de las reglas definidas en las etapas precedentes
unificando criterios con todo el personal, estableciendo claramente el ;Qué?, ;Quién?, ;Coémo?,

(Cuando? y ;Por qué?

Mantener el inventario de manera organizada tiene como finalidad proporcionar
visibilidad, reducir las pérdidas de mercancias y garantizar un conocimiento preciso de las
existencias en el almacén, tal como lo indica el sistema. Esto permite un control efectivo en la

gestion del inventario.
,Quién?

Todos los involucrados en el proceso, es decir, encargado de almacén, colaboradores,

encargado de despacho y encargado de recepcion.
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.Como?

1. Formando al personal en la creacion de héabitos de trabajo para conservar el area de

trabajo en adecuadas condiciones.

2. Asignando trabajos y responsables.

3. Integrando en los trabajos cotidianos la implementacion del Seiri, Seiso y Seiton.

4. Dando seguimiento a la realizaciéon de las tareas con el fin de mantener en adecuadas

condiciones el area de trabajo.

5. Midiendo la eficiencia de la implementacién de las 3S en el area del almacén realizando
evaluaciones constantes mediante el uso de una lista de verificacion (figura 18) que permita medir

el nivel de cumplimiento.
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e Definir y aclarar conceptos de las 5 S.
e Importancia de la metodologia de las 5 S
e Proceso de aplicacion. Pasos que tomar en cuenta para la implementacion de las 5
S
e Consideraciones para determinar la implementacion de las 5 S
e Especificar importancia de la consecucion de los lineamientos de las s.
e Implementacion de las 5 S
o Seiri - Separar
o Seiton - Ordenar
o Seiso - Limpiar e Inspeccionar
o Seiketsu - Estandarizar
o Shitzuke — Disciplina

e Mostrar ejemplos y practicas.

Finalmente, es importante que la gerencia implemente alguna motivaciéon econdmica,
reconociendo con premios aquellos colaboradores que se preocupan y gestionan la implementacion
de los principios de 5S en su espacio de trabajo, con la finalidad de motivar aquellos que no lo

realizan.

6.2. Propuesta de la metodologia SW2H.

El proceso de abastecimiento de stock refleja una falta de planificacion y desorganizacion
en Torniacero, S.A., una empresa que maneja un alto volumen de ventas y busca mantener la
satisfaccion del cliente. Para lograr esto, es fundamental contar con disponibilidad de materiales

en el lugar y momento adecuados para los consumidores, o reducir al minimo posible este tiempo.
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Por esta razdn, se propone realizar modificaciones en el sistema informatico utilizado por
Torniacero, S.A. Este sistema tiene la capacidad de notificar el momento oportuno para solicitar
mercancia e incluso generar 6rdenes de compra de manera automatica. Sin embargo, para llevar a
cabo esta modificacion, es necesario realizar un estudio exhaustivo del inventario para clasificar

las diferentes familias de productos.

Al implementar esta opcion en el sistema SAP, se debe realizar un proceso que determine
el stock de seguridad y la cantidad de producto que se debe solicitar para mantener un nivel de

inventario durante un periodo de tiempo establecido.
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6.2.2. Instructivo de proceso de abastecimiento.

TORNIACERO, DEPARTAMENTO
S.A. DE COMPRAS
INSTRUCTIVO DE
RESPONSABLE: ASISTENTE

PROCESOS DE COMPRAS

ING. WENDY LIC. ELIGERSSA

VERAS MOLINA
Alcance:

Comprende todas las compras la empresa Torniacero, S.A., a través del Procedimiento de
Seleccidon de Compras, en funcion de abastecer a la empresa Torniacero, S.A. para poder cumplir

con la demanda de consumo.

Objetivo:

Garantizar el abastecimiento oportuno y eficiente de productos y servicios necesarios para
la operacidn de la empresa, procurando obtener las mejores condiciones en términos de calidad,
precio, plazo de entrega y relacidon con proveedores, con el fin de satisfacer las necesidades internas

y contribuir al éxito y rentabilidad de la organizacion

Instrucciones para el proceso de abastecimiento.

1. Analizar la demanda.
a. Realizar calculo de demanda anual para tolas y tornillos.
b. Realizar calculo de demanda semestral para tubos, fitineria y decorativos.
c. Realizar calculo de demanda trimestral soldadura y Abrasivos.

2. Documentar claramente los productos que se necesitan, especificaciones,

cantidad y fechas de entregas estimadas.
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3. Seleccion de proveedores confiables y que cumplan con los estindares de la
empresa.

a. Proveedores internaciones. (Ya estan definidos)

b. Proveedores nacionales. (Mejor en calidad, precio y tiempo de entrega.)

4. Solicitar cotizacion.

a. Comunicar los requisitos detallados a los proveedores seleccionados.

b. Solicitar cotizaciones que incluyan los precios unitarios, cantidades
minimas y plazo de entrega.

c. Establecer un plazo limite para recibir las cotizaciones.

d. Solicitar minimo a 3 proveedores. (Nacional)

5. Evaluar y seleccion de cotizaciones.

a. Evaluar las cotizaciones recibidas en funcion de factores como costos,
calidad y tiempo de entrega.

b. Seleccionar las cotizaciones mas apropiadas para cada producto o servicio.

6. Autorizacion.
a. Solicitar autorizacidn via sistema de la cotizaciéon aprobada.
7. Generacion de ordenes de compra.

a. Crear orden de compra detallada para los productos seleccionados.

b. Esta debe incluir informacion como descripcidon del proveedor, cantidad,
precio, fecha de entrega y condiciones de pago. (Condicién de pago depende
del proveedor).

c. Solicitud de autorizaciéon de orden por el Sr. Dario Estevez.

8. Seguimiento y recepcion de productos.
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a. Mantener una comunicacion constante con los proveedores para asegurar de
que los productos se entreguen segun lo acordado.
b. Supervisar el proceso de envié y recepcion para evitar retrasos o problemas.
9. Verificacion y aceptacion de entregas.
a. Gestion de pago de impuesto de aduanas.
b. inspeccionar productos entregados para asegurarte de que cumplan con las
especificaciones y calidad esperada.
c. Comprara lo recibido con lo registrado en la orden de compra para verificar
la exactitud.
d. Entrada de productos al sistema.
10. Procesamiento de pagos.
a. Notificar al departamento de contabilidad los términos y condiciones
acordadas con el proveedor.
b. He de asegurar que los pagos se realicen de manera oportuna y de acuerdo
con las politicas financieras de la empresa.
11. Registro y seguimiento.
a. Registrar todas las transacciones y documentacidén relacionada con las
compras en el sistema de registro de la empresa.
b. Lleva un seguimiento de los proveedores, las fechas de entrega y cualquier
problema que pueda surgir.
12. Evaluar.
a. Realizar analisis periddicos del proceso de compras para identificar areas

de mejora.
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sistema cuenta con la capacidad de generar notificaciones seglin parametros establecidos. Basados
en la informacion proporcionada por el Ing. Cristopher Mercedes, responsable de servicios de
Tecnologias de la Informacion y Comunicaciones en Torniacero, S.A., el proceso de implementar
parametros en los articulos de la empresa puede llevar de 1 a 2 meses, ya que implica registrar los

parametros por cada codigo registrado en el sistema.

6.3. Propuesta reubicacion de almacén de distribucion.

Se planea establecer la reubicacidon del almacén de distribucion con el fin de abastecer a las
distintas sucursales de Torniacero, S.A. Esta iniciativa tiene como objetivo aliviar la carga de
trabajo en la sucursal de Santo Domingo, que actualmente se encarga de recibir y distribuir la
mercancia. Ademas, se busca reducir los gastos de transporte entre sucursales. Las ventajas que se

obtendrian son las siguientes:

Se sugiere situar el centro de distribucién en una ubicacidon estratégica que facilite el
abastecimiento de todas las sucursales, esto para reducir los costos de distribucion. Para esta
propuesta, se ha considerado el Parque Industrial Duarte como el lugar idéneo, dado que se
encuentra en una posicion central que permite la distribucion eficiente hacia Santo Domingo,

Santiago, San Francisco, Puerto Plata y Punta Cana.

Al implementar un centro de distribucion, se contaria con un area mas espaciosa que se
dedicaria exclusivamente a recibir la mercancia importada, permitiendo llevar a cabo las tareas de
descarga, organizacion y distribucidon de manera eficiente. El almacén actual cuenta con un espacio
de almacenamiento de 359.60 m2, en nuestra propuesta planteamos adquirir un almacén de 1,000

m2.
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Santiago De Los Caballeros
51000
Puerto  Plata, Torniacero
Puerto Plata, QSHJ+F7F, 187 2h. 51 min.
Puerto Plata 57000
Punta Cana, Torniacero Punta 239 2 h. 53 min.
Cana, Punta Cana 23000
Nota: Elaboracion propia, basado en a la informacidon suministrada por Google Maps.

6.3.1. Clasificacion ABC.

Dada la amplia variedad de productos manejados por la empresa, se plantea la necesidad
de realizar una clasificacion ABC del inventario actual. Este proceso consiste en aplicar un método
que permita diferenciar los articulos que requieren un control mas riguroso de aquellos que no,
con el fin de establecer niveles especificos de control de existencias. El objetivo es reducir los
tiempos de control, los esfuerzos y los costos asociados a la gestion de inventarios, asi como

mejorar el indice de rotacion.

Para llevar a cabo esta clasificacion, se propone utilizar el método de control de inventario
ABC, también conocido como método de clasificacion ABC. Este método permite dar prioridad,

en términos monetarios, a la cantidad a solicitar y mantener en inventario.

El propdsito de esta propuesta es alcanzar un equilibrio entre la inversiéon en inventario y
el servicio al cliente. Asimismo, la implementacion de este método beneficiara al lograr un

inventario organizado y controlado.

Al implementar este sistema, se obtienen diversas ventajas, tales como: establecer un
control fisico mas riguroso, optimizar los recursos de compras basados en datos reales del
inventario, garantizar areas mas seguras, realizar verificaciones con mayor frecuencia, asegurar la
precision del inventario y obtener una clasificacion detallada de los ingresos generados por los

productos, lo que permitira establecer prioridades de manera mas precisa.
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6.3.1.1. Clasificacion A.

Los productos clasificados como A representan aproximadamente el 80% del valor total
del inventario, este constituye alrededor del 65% en términos de cantidad de articulos. Esto implica

que estos productos tienen un alto valor monetario.

Dado que los productos de la clasificacion A tienen un mayor impacto en términos de valor,
se requiere un control fisico mas riguroso en comparacion con los demas. Ademads, es importante
ubicarlos en areas mas seguras y realizar verificaciones con mayor frecuencia para garantizar su

proteccion y precision en el inventario.

6.3.1.2. Clasificacion B.

La clasificacion B del inventario de la empresa constituye aproximadamente el 27% del
inventario total en términos de unidades. En cuanto a su valor monetario, esta categoria representa

alrededor del 15%, lo que indica un volumen medio en comparacion con las otras clasificaciones.

6.3.1.3. Clasificacion C.

Esta clasificacion representa aproximadamente el 5% del valor total del inventario. Aunque
tiene un menor valor monetario, se caracteriza por tener un mayor volumen en términos de

cantidad. De hecho, esta clasificacion representa alrededor del 9% del inventario total en unidades.
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Este grafico de Pareto relaciona las variables involucradas con la cantidad monetaria de
cada criterio, el cual es una guia en la toma de decisiones para las mejores iniciativas de la
organizacion en cuanto a su cadena de suministro, es decir, permite priorizar sobre qué productos

trabajar para garantizar el suministro a tiempo y cantidades.

6.3.1.5. Organizacion mediante clasificacion ABC.

Mediante el analisis de clasificacion ABC, se propone realizar la siguiente distribucion de
mercancia, para logar una organizacion que este acorde con la demanda, en el caso de Torniacero
los productos de mayor flujo de ventas y unidades son las tolas y los tornillos, por lo que estos
seran ubicados en el nivel A, B, C, D, que son los 4 primeros niveles en la estanteria propuesta.

(Ver Figura #15). En las siguientes ilustraciones podran observar la organizacion propuesta:
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busqueda, el almacenamiento y la recuperacion de los productos, por lo que
aumenta la productividad del personal.

2. Optimiza el espacio de almacenamiento: Al asignar ubicaciones especificas a través
de la codificacion, se maximiza el uso del espacio del almacenamiento. Esto evita
la confusion y el desorden, lo que permita una mejor organizacion.

3. Reduce errores y pérdidas: al tener una codificacion clara y legible, se minimizan
los errores humanos en la identificacion y registro de productos. Esto reduce las
pérdidas debido a errores de inventario.

4. Facilita la planificacion y toma de decisiones: La codificacion proporciona
informacion valiosa sobre los productos almacenados, como su ubicacion, cantidad
y caracteristicas. Esta informacion es esencial para una planificacion efectiva, como

la gestion de inventario, el abastecimiento y la toma de decisiones estratégicas.

Finalmente, con la implementacion de la codificacion se vera un cambio significativo al momento

al momento de organizar, buscar y despachar mercancia del almacén.

6.3.2. Plan de accion de traslado de mercancia.

El plan de accion de Torniacero, S.A. Consiste en analizar los datos necesarios para el
traslado de mercancia desde los almacenes de las sucursales hasta el centro de distribucion. Se
debe considerar el medio de transporte a utilizar desde cada sucursal hacia el centro de distribucion,
teniendo en cuenta las limitaciones operativas y trabajando con una sucursal a la vez. La sucursal
de Santo Domingo es prioritaria, ya que es la que presenta una mayor acumulaciéon de mercancia

en su almacén.
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6.3.2.1.

Actividades.

Con el fin de llevar a cabo la reubicacidon del almacén de Villa Juana al Parque Industrial

Duarte, contamos con un camioén asignado por Torniacero, S.A. Este vehiculo tiene la capacidad

de transportar 9 pallet europeos en una sola carga, de 4 a 8 atados de tolas segun su peso, y de 10

a 80 tubos de 20 pies dependiendo de su diametro.

A continuacidn, se describe la logistica diaria para la reubicacidn del almacén:

1.

Contabilizar y empacar la mercancia en cajas. (Promedio de 10 minutos por caja,
esto puede variar segun el tipo de mercancia).

Organizar las cajas en pallet. (Promedio de 15 minutos por pallet; en cada pallet es
posible cargar 9 a 10 cajas).

Cargar la mercancia en el camion de traslado. (Promedio de 20 minutos).
Capacidad de carga 9 pallet. (Promedio de carga 20 minutos).

Capacidad de carga 4 - 8 atados de tolas o planchas. (Promedio de 15 minutos) La
cantidad de planchas varia seglin su peso, ya que tienen diferentes didmetros, lo que
a su vez implica diferentes pesos.

Capacidad de carga 10 - 80 tubos. (Promedio de 25 minutos) La cantidad de tubos
depende del diametro de estos.

Traslado de mercancia hacia almacén de distribucion. (Promedio 43 minutos).
Descarga de mercancia en el almacén de distribucion. (Promedio de 20 minutos).
Organizacion y colocacion de mercancia en las tramerias correspondientes.

(Promedio de 15 minutos).

10. Retorno de camidn hacia almacén Villa Juana (Promedio 43 minutos).
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Analizando los tiempos de cada actividad logramos establecer que el tiempo promedio es
de 166 minutos es decir 2 horas y 46 minutos, por lo que diario se podrian realizar de 2 a 3 viajes

hacia el almacén de distribucion.

6.3.3.  Beneficios de la propuesta de reubicacion de almacén de distribucion.

Con la adquisiciéon de un almacén mas espacioso, la organizacion desempefiard un papel
fundamental, ya que en el almacén actual no hay suficiente espacio para implementar esta solucion
debido a la demanda. Gracias a la implementacion de la clasificacion ABC, se logrd determinar
que, en 2022, basados en los datos suministrados por Torniacero, S.A. se logr6 vender un total de
DOP 732,977,396.77 alcanzando las metas establecidas para ese afio. No obstante, al analizar las
ventas no realizadas debido a la falta de disponibilidad de productos, se descubridé que estas
representan el 7% de las ventas de este afio, lo que se traduce en una pérdida de ingresos para la

empresa de DOP 51,305,719.46. (Torniacero, 2022)

La implementacion de la clasificacion ABC es una parte clave de la propuesta de
distribucidn, ya que implica un proceso de mudanza que marcara un nuevo inicio. Se llevara a
cabo de manera gradual, asegurandose de que este método funcione de acuerdo con los
lineamientos establecidos desde el principio. Sin embargo, se debe de contar con el espacio y la

distribucidn de planta correcta para garantizar la correcta implementacion.

Teniendo en consideracion el espacio disponible, se considera que el almacén de
distribucion denominado "Almacén SD 2" ubicado en Villa Juana, Distrito Nacional. Este almacén
tiene una superficie de 360 m2 y un alquiler mensual de DOP 485,000.00 (Torniacero, 2022), lo
que representa un costo anual de DOP 5,820,000.00. Este funciona como almacén de recepcion y

distribucion hacia las demas sucursales.

92



Se propone la reubicacion de este almacén a una ubicacion central que sirva a todas las
sucursales y que disponga de suficiente espacio para satisfacer la demanda del mercado y el
potencial crecimiento de las ventas. Esto garantizara un inventario preciso de productos y facilitara
las operaciones. El nuevo almacén propuesto, llamado "Almacén Duarte", estard ubicado en el
parque industrial Duarte, y cuenta con un espacio de 1,000 m2. El alquiler mensual de este nuevo
almacén asciende a DOP 700,000.00 (Veronika Ariza, 2023) lo que equivale a un costo anual de

DOP §,400,000.00.

Con esta propuesta se veran beneficiadas todas las sucursales, ya que es una facilidad para

el tema de distribucion. Las sucursales de Torniacero estan ubicadas en:

e Torniacero, S.A. Santo Domingo, Av. San Martin 222, Ensanche Kennedy.
e Torniacero, S.A. Santiago, Juan Goico Alix, Santiago De Los Caballeros 51000.
e Torniacero, S.A. Punta Cana, Autopista el coral Punta Cana, Plaza Industrial El

Bulevar.
e Torniacero, S.A. San Francisco de Macoris, Av. Frank Grullén 31000.

e Torniacero, S.A. Puerto Plata, Av. Circunvalaciéon Sur 57000.
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CONCLUSION Y RECOMENDACION

6.7. Conclusion.

En la gestion actual, se puede evidenciar que el almacén presenta diversas practicas
incorrectas que han ocasionado pérdidas de mercancia, desorganizaciéon y una disminucién en la
calidad del servicio al cliente a lo largo de los afios. Estas practicas inadecuadas se relacionan
principalmente con el manejo y la organizacién inapropiada de la mercancia. Ademas, las
condiciones del almacén no son dptimas, ya que la mercancia no se encuentra ubicada en su lugar

correspondiente, lo que provoca demoras en la entrega de los productos.

Nuestra propuesta se baso en un analisis exhaustivo utilizando diversas herramientas, como
analisis FODA, este analisis fue realizado para conocer la empresa y tener una vision clara de las

oportunidades que puede tener esta.

En primera instancia teniamos lo que era conocer el sistema de gestion del almacén actia,
este mediante entrevista y observaciones se logrd este objetivo. Con la informacion obtenida
realizamos el andlisis arbol de problema y diagrama de espina de pescado basado en las causas
descubiertas procedimos a plantear la solucion a las problematicas observada, haciendo énfasis en
la demora al momento de despachar mercancia y pérdidas financieras. Para mitigar la demora de
mercancia se propuso como solucién lo que es la codificacion de almacén, para destinar un lugar
fijo en el almacén por tipo producto. Con esta solucion tambien se mitiga lo que es la problematica

al momento de encontrar un producto en los almacenes.

En el mismo orden se realizd lo que es el analisis del proceso de abastecimiento actual este
fuera realizado mediante la metodologia SW2H, llegando a la conclusion que la problematica

principal de dicho proceso es su inicio, ya que el departamento de compras no cuenta con una
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cultura de realizar analisis periddicos para ver los niveles de inventario disponible, por esto se
propuso realizar modificaciones via sistema SAP introduciendo los parametros correspondiente,
siendo asi una notificacion via sistema y no dejarlo a responsabilidad de individuos, destacando
que en este caso el mismo sistema se retroalimenta ya que por este mismo software se realizan las

ventas.

Evaluacién del costo-beneficio de la implementacion de un centro de distribucion
demuestra su viabilidad, ya que los resultados econdémicos de la propuesta respaldan la
implementacion de este proyecto. Ademas, la implementacion del centro de distribucidn resultara
en una reduccidn de los costos de transporte y tiempos de entrega, al tiempo que aumentara la
capacidad de almacenamiento de la empresa Torniacero. El centro de distribucion propuesto tendra
la capacidad de almacenar mayor de mercancia en comparacion con la capacidad actual, teniendo
en cuenta la perspectiva de que las ventas de la empresa aumentaran con el tiempo y, por lo tanto,

se requerird una mayor capacidad para mantener el inventario en stock y satisfacer la demanda

Se constatado que todos los objetivos especificos han sido alcanzados, lo cual ha
contribuido a lograr el objetivo general: “Disefiar una propuesta de mejora en el sistema de gestion

para los almacenes de Torniacero, S.A. Santo Domingo R.D.”

6.8. Recomendaciones.

Para esta investigacion recomendados proceder con la implementacion del proyecto de
mejora propuesto, con el fin de obtener un sistema de gestion del control de inventario mas
efectivo. Como paso inicial, se sugiere brindar capacitacion a los encargados del proceso, donde

se les explicara la metodologia y los pasos necesarios para llevar a cabo cada una de las "S" del
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sistema. Esta capacitacion permitird crear una cultura entre los involucrados en el proceso,

asegurando su participacién y comprension en el desarrollo de las mejoras propuestas.

Asimismo, se sugiere implementar un sistema de planificacion de la demanda en el cual el
planificador utilice los modelos de prondsticos mas precisos para estimar y proyectar la demanda.
Esto facilitara el proceso de planificacion de abastecimiento, al simplificar la determinacién del

nivel de inventario adecuado y mejorar la precision en la planificacion de la demanda.

Se han identificado otros puntos que ayudaran a la mejora continua del inventario como

son:

e Serecomienda implementar politicas y procedimientos para certificar la gestion del
almacén y garantizar el cumplimiento de los estandares establecidos.

e Realizar indicadores de satisfaccion de los clientes.

e Realizar conteo ciclico de los productos para evitar desniveles con lo que muestra
el sistema y lo que existe en el almacén.

e Implementar mejoras en el software para la planificacion de abastecimiento.

Se sugiere brindar capacitaciéon continua para mantener un sistema integral de la cultura
del almacén. Esto implica la preparacion de los empleados, donde una persona adquiere
conocimientos amplios y sirve como guia para capacitar a otros empleados; ocupado por
subordinados encargados de supervisar a otros empleados; y que abarque conocimientos basicos

para garantizar la implementacion de las 5S en el almacén y esta dirigido a todos los colaboradores.

Es crucial mantener el progreso de la propuesta con el fin de obtener resultados cada vez
mejores y continuar mejorando de forma constante. Esto se considera como parte de la cultura

organizacional, buscando un crecimiento continuo en la mejora de los procesos y resultados.
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Los resultados obtenidos en este estudio fueron notables, aunque no fueron lo suficientemente
abarcadores para alcanzar el objetivo que perseguimos en nuestra investigacion. Por lo tanto, decidimos
mantenerlos como una evidencia de los esfuerzos realizados, pero en su lugar, optamos por utilizar
herramientas mas propias de la ingenieria, como el arbol del problema, arbol de objetivos y metodologia

SW2H. Estas herramientas se ajustaban mejor a la naturaleza de nuestra investigacion.
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