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CONCEPTOS CLAVES

Hallazgos: Es el descubrimiento o resultado significativo que es obtenido mediante el proceso
de mvestigacion.

Carencia: Es la ausencia o falta de recursos, servicio, condiciones o bienes.

Estimacion: Es el proceso de aproximacion de un valor o cantidad, es utilizado cuando no se
cuenta con el cien por ciento de los datos.

Métodos: Son técnicas o procedimientos sistematicos que son utilizados para lograr un objetivo
especifico.

Auge: Se define como el crecimiento significativo o desarrollo considerable en una actividad o
proceso.

Hito: Evento que marca o establece un punto significativo de un proceso o proyecto.
Eslabones: Se define como los elementos que componen una cadena o una serie de proceso o
eventos.

Obsoleto: Describe algo que ya no esta anticuado o util para el contexto actual.



INTRODUCCION

En la actualidad, el campo de la ingenieria industrial desempefia un papel fundamental en
la mejora constante de la productividad y la eficiencia en toda clase de empresas. Este enfoque se
centra en la optimizacion de los recursos disponibles en la organizacion, los recursos humanos,
técnicos y de maquinarias, asi como en la gestion efectiva de la transformacion de bienes y
servicios. Para lograr una mayor productividad, es necesario aprovechar al maximo el espacio
disponible y reducir al minimo el tiempo requerido para llevar a cabo las actividades operativas,

teniendo todos los procesos estandarizados para una ejecucion correcta de los mismos.

La Reposteria Sweet se destaca como una entidad del sector alimenticio que ofrece una
amplia gama de productos gastrondémicos, su extenso menu abarca una variedad de seleccion de
productos que van desde exquisitas tartas y bizcochos hasta una gran variedad de galletas y
bocadillos, proporcionando servicios en un entorno acogedor y familiar, ubicado en Santo

Domingo, R.D. Esta se ha ganado un lugar destacado en la escena gastrondmica del pais.

LaReposteria Sweet, actualmente, presenta oportunidades de mejora en el area de almacén.
Las decisiones se toman en base a parametros arbitrarios y empiricos, que no estan avalados por

procesos definidos.

La Reposteria referida como Sweet, por temas de confidencialidad de informacion y de
imagen, nace en 1996 en una parte del jardin de la casa familiar donde iniciaron sus operaciones,

contando con solo tres empleados. Desde entonces, debido al alza de la popularidad, expansion del



negocio y aumentos de escalas productivas, se ve obligada en febrero de 2014 a mudarse a un

nuevo local, con una estructura novedosa de dos niveles.

En el transcurso de este trabajo, se estard analizando y mostrando a donde se desea llegar
con la propuesta y donde se encuentra la empresa actualmente, estudiando y desglosando la
situacioén actual de los problemas observados en la empresa y, a través de la utilizacion de
herramientas de Ingenieria Industrial, se determinard la raiz de la problematica analizada vy,
posteriormente, exponer la propuesta que se plantea para resolver los problemas, visualizando el
impacto econdémico y organizacional de la misma y desglosando las conclusiones y
recomendaciones para el almacén de la Reposteria Sweet. La integracidon de estos conocimientos
permite ofrecer servicios mas satisfactorios y eficaces a la clientela, manteniendo asi la relevancia

y competitividad en el mercado.

La Reposteria Sweet no facilitdé datos que consideraron sensibles por motivos de
discrecidn, por lo que algunos levantamientos y datos recolectados son basados en estimaciones y

hallazgos observables.



PRIMERA PARTE



CAPITULO I: ASPECTOS GENERALES

1.1. Descripcion del estudio

La distribucion de almacén y el control de inventario son temas de importante estudio, ya
que estos afectan de manera directa la productividad de cualquier empresa. Aplicando las
metodologias correctas para administrar de manera efectiva y mantener un control de los insumos
encontrados en el almacén se puede optimizar el flujo de los materiales en el mismo y reducir los
costes, por lo que es necesario contar con un sistema de suministro para poder tener los niveles
adecuados de stock, lo que evitara la saturacion de mercancia e inventario obsoleto. Un almacén
eficiente debe tener las siguientes dos caracteristicas: un espacio optimizado e inventario

administrado con un control.

La presente investigacion es inspirada por la necesidad de explorar métodos y herramientas
que permitan mejorar la distribucidn en el area de almacén, asi como el correcto control del sistema
de gestion de inventario, con la finalidad de provocar una correcta distribucidén de los insumos,
optimizando y dando como resultado que el flujo de productos y/o insumos sea mas efectivo en el

area de almacén.

La empresa pertenece al sector alimentario, mas especificamente se encarga de elaborar
diferentes productos de la industria pastelera, tales como: tortas, pasteles, bizcochos, dulces y
demas. En un contexto marcado por el constante auge de la demanda de estos productos, la empresa
ha experimentado un rapido y significativo crecimiento que ha desencadenado niveles de

produccion excepcionalmente elevados. Como respuesta a esta dindmica, en febrero del afio 2014,
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la empresa tomo la decisidon estratégica de trasladarse a un nuevo local, caracterizado por su
modernidad y amplitud, que permite aprovechar un mejor espacio con disponibilidad para sus

operaciones.

Este movimiento hacia un espacio mas amplio y contemporaneo marcé un hito en la
evolucion de la empresa, abriendo nuevas oportunidades para la expansidn y diversificacion de sus
productos. El nuevo local no solo brindd un entorno mas adecuado para la produccion, sino que
también provee un lienzo en blanco sobre el cual imaginar y optimizar la distribucion y el disefio
de su almacén. El aumento de la capacidad de almacenamiento y la flexibilidad en la disposicion
de los recursos generaron expectativas de un flujo de trabajo més continuo y una organizacioén mas

eficiente.

La transferencia a este nuevo espacio fue impulsada por el deseo de la empresa de alinear
sus capacidades con la demanda creciente y cambiante del mercado. El incremento en la
produccion y la diversificacion de los productos implican la necesidad de una infraestructura mas
versatil y adaptable, capaz de responder a las exigencias cambiantes. Ademas, el espacio adicional
ofrecid la posibilidad de implementar nuevas practicas y enfoques en la gestion de inventarios y
la disposicion de los productos, lo que podria traducirse en mejoras palpables tanto en términos de

eficiencia operativa como de satisfaccion del cliente.

Sin embargo, con el pasar de los afios, la distribucion del almacén se ha visto afectada
debido al método con el que se han distribuido los espacios y a la mala distribucion de los insumos

en el almacén, por lo que se requiere analizar y evaluar los niveles de rotacion de los articulos en
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el inventario y la capacidad de espacio del mismo, buscando asi proponer una distribuciéon de
almacén que aproveche al maximo el espacio disponible y que también ayude a disminuir los
desperdicios en el area. Ahora bien, en los planos se aprecia un buen espacio que, si se administra
bien, se pueden obtener excelentes resultados, donde se utilice todo el espacio sin afectar el paso
de los empleados para la busqueda de productos que se usaran en los pedidos de los clientes, asi
como la localizacion del producto requerido sin demora para atender de manera inmediata la

peticion del cliente.

1.2. Planteamiento del problema

La gestidn efectiva del inventario es un componente esencial en la operacion de cualquier
empresa. El control de inventario abarca la planificacion, ejecucion y supervision de los recursos
internos de una organizacién. Una mala gestion de inventario puede afectar negativamente a la
empresa dando lugar a perdidas de ventas por falta de productos, desconocimiento de los productos
y/o insumos que mas rotaciéon tienen, acumulacidon excesiva de productos y/o insumos que no
tienen rotacion o productos vencidos. Este proceso engloba todos los eslabones de la cadena de
suministro, buscando mantener en stock la cantidad optima de recursos y coordinar el flujo de

productos y/o insumos para maximizar la eficiencia de la produccion.

La Reposteria Sweet, con ubicacion en Santo Domingo, es una pasteleria que ofrece una
amplia variedad de productos azucarados, asi como también servicios para eventos especiales. Su
enfoque se centra en la produccion y comercializacion de postres y sus derivados. El area de

suministro desempefia un rol critico al abastecer los materiales necesarios para la producciéon y
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mantener un control adecuado de la gestion de mventario. El equipo de esta area incluye a una

supervisora y una contable.

Entre las problematicas detectadas en el area de almacén de la Reposteria Sweet se

encuentran:
1. La distribucion ineficiente del Layout.
2. Lacarencia de una gestion adecuada del inventario.
3. Laacumulacion excesiva de materia prima que obstruye la circulacion.
4. La ausencia de un sistema de gestion y control de inventario con servicios en linea para
monitoreo de los insumos.
5. La falta de organizacién y una limitada atencion a la limpieza.
6. La privacién de una clasificacion de productos seglin su importancia.

1.3. Preguntas que motivaron la investigacion

(Qué herramientas y métodos se pueden utilizar para dar solucion a la problemaética que

tiene la Reposteria Sweet en el area de almacén?

(Cual es el impacto de la acumulacion excesiva de materia prima en el almacén con el flujo

de operaciones segln la productividad de la reposteria?

(Como se podria lograr una distribucion dptima del espacio en el almacén de la Reposteria
Sweet considerando la variedad de productos y la necesidad de agilidad en la preparacion

de pedidos?
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1.4. Alcance

Este proyecto de grado analizara el proceso de recepcion, almacenamiento y distribucion
de los insumos de Sweet Reposteria, ubicada en Santo Domingo, Replblica Dominicana, durante
el periodo de Septiembre — Noviembre del 2023, a fin de realizar una propuesta de implementacion
de un sistema de gestion y control de inventario que facilite acceso a los insumos de mayor rotacion
permitiendo validar las cantidades reales de los productos que se encuentran en almacén. En
consonancia con esto, se incluirda un analisis de la situacién actual realizando los estudios
pertinentes mediante herramientas de ingenieria y la construccion de una propuesta que permita

mejorar la gestion y distribucion del inventario.

Debido a que cada reposteria/pasteleria posee o cuenta con sus singularidades, las
recomendaciones y planes a implementar que se plantean y se presentan en esta propuesta de
mejora son meramente aplicables, exclusivamente, en la Reposteria Sweet, debido a que este
estudio se realizard y desarrollard en funcion de las necesidades y los requerimientos de los
productos almacenados en la misma y derivados de la circunstancia que posea actualmente en

materia de gestion.

1.5. Limites
Las limitaciones en un proyecto de investigacion se refieren a las dificultades o
restricciones que pueden surgir durante el proceso de investigacidon y que pueden limitar el alcance

o la calidad de los resultados obtenidos.
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El presente proyecto comprende desde el analisis de la situacion actual de la empresa
Reposteria Sweet hasta la propuesta de un sistema de gestién y control de inventario para el area

de almacén. Este proyecto limita los siguientes procesos:

e No se incluird el proceso de gestidn de compra de los suministros.

e No se incluird la distribucién de los productos después que son entregados al area
correspondiente, solo se abarcara la distribucion dentro del almacén.

e El periodo de recoleccion de datos solo comprendera los meses de septiembre-noviembre.

e Solo serd objeto de estudio los insumos que alberguen dentro del almacén.

e No se incluird el impacto econémico de las pérdidas de insumos por obsolescencias.

1.6. Justificacion

La importancia de este proyecto de grado se encuentra en la valia que proporciona y aporta
a la gestion de inventario de la Reposteria Sweet, de ahi que, a partir del analisis, evaluacion de la
situacidén y problemadticas actuales, se pretende investigar las razones y causas que detonan las
deficiencias del sistema de almacenamiento; en consonancia con esto, propuestas de mejoras
viables que ayuden y aporten a aumentar la eficiencia, reducir costos y asegurar la correcta

distribucion para una mejor movilidad de los insumos.

La falta de seguimiento de los niveles de inventario conlleva a una sobreproduccién y

acumulacién innecesaria de productos, disminuyendo los espacios del area y aumentando los

costes operativos del mismo. De este modo, la ausencia de una correcta distribucion en el almacén
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ha resultado en la ocupacion ineficiente del espacio, lo que retrasa a niveles de tiempo la eficiencia

del traslado de insumos.

Disponer de un almacén carente y deficiente de una correcta distribucion, areas definidas
y sefalizadas, asi como una correcta clasificacion de la materia prima dentro del mismo, ocasionara
el aumento del trabajo, los tiempos de picking, exceso de stocks, pérdidas monetarias, mala
experiencia del cliente y una mala rotaciéon de los productos, lo que conlleva que el flujo de las

operaciones sea ineficiente.

Lapresencia de estas problemadticas repercutira de manera negativa, tanto a la hora de llevar
un control del stock disponible como a la correcta movilizaciéon de las insumos, creando mudas o
desperdicios que conllevan a la pérdida de tiempo y al aumento de costos fijos asociados al servicio
ofertado; por lo que, esta propuesta busca lograr resultados y soluciones a los problemas que
habitan en el almacén, como es la reduccion del tiempo de suministro de materia prima a través de
la metodologia 5S y la implementacion de un sistema de planificacion de recurso empresarial
(ERP) para agilizar la produccion y asegurar la correcta distribucion de las areas. Esto permitira la
optimizacién del uso del espacio en el almacén y una distribucidn eficiente, estética y organizada.
Ademas, se espera mejorar la politica de seguridad e higiene, ya que una distribucién 6ptima y
sefalizada reduce el riesgo de accidentes. En relacion con estas medidas se afectara los costos
operativos y se logrard una mayor satisfaccion del cliente y una posicién competitiva mas solida

en el mercado de la reposteria.
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1.7. Motivacion

Esta presente investigacion surge de la necesidad que experimenta la Reposteria Sweet de
encontrar métodos y alternativas que permitan un mejor funcionamiento del area de almacén,
enfocados en el aprovechamiento 6ptimo del espacio, eliminando desperdicios y estableciendo una
buena organizaciéon dentro del mismo. El objetivo primordial radica en maximizar la utilizaciéon
del espacio disponible, erradicar ineficiencias y cultivar una organizacion ejemplar en este entorno

crucial para su operacion.

1.8. Objetivos

1.8.1. Objetivo general
Realizar una propuesta de un sistema de gestion y control de inventario para el almacén de

la Reposteria Sweet, ubicada en Santo Domingo.

1.8.2. Objetivos especificos
e Realizar un diagnostico general de la situacidn actual de los inventarios, incluyendo el
proceso de recepcidon, almacenamiento y distribucion de los insumos en la Reposteria
Sweet.
o Identificar los insumos de mayor rotacion a fin de proponer una clasificacion del inventario
existente.

e Proponer un sistema de gestion de inventario en el almacén de Reposteria Sweet.
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1.9. Antecedentes

1.9.1. Antecedentes nacionales

En la Universidad Iberoamericana (UNIBE), de la Facultad de Ingenieria, Escuela de
Ingenieria Industrial, reposa un proyecto de grado con el tema “Disefio de un Plan de Mejoramiento
para la Gestién y Control de Inventarios de la Empresa Distribuidora Inversiones Cruz Casilla
S.R.L.” (Dominguez & Santana, 2021), realizado en Santo. El objetivo de este proyecto fue disefiar
un plan de mejora que garantice la eficiencia del control de inventarios de una distribuidora de
productos de proteccidon personal y de higiene laboral, a través de herramientas de mejora tales
como: Clasificacion ABC, Metodologia de las 5S, BPA (Buenas Practicas de Almacenamiento) e

implementacién de un sistema ERP.

Evaluando la necesidad de la Reposteria Sweet, en el presente proyecto se pudo tomar
como referencia la estructura utilizada en la investigacion de “Dominguez & Santana” ya
mencionada. Mediante la misma se realizoé el levantamiento de las 5S. Ademas, mediante la
observacion del plan de ERP propuesto en la investigacion referenciada, se pudo llegar a
comparaciones entre los diferentes sistemas de ERP recomendados y de ahi obtener el mas

conveniente y adecuado para la empresa.

En la Universidad APEC, de la Escuela de Contabilidad, se encuentra el trabajo de grado
con el tema “Propuesta para Implementar un Sistema de Inventario y Abastecimiento de la
Farmacia Rosyel S. R. L. “ (Aquino, Ozuna, & Pefia, 2019), realizado en Santo Domingo. El

objetivo de este proyecto consistia en realizar una evaluacion de la empresa en general en el area
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de inventario y abastecimiento, con la finalidad de elaborar una propuesta de mejora a través de la
utilizacion de herramientas que ayuden a la organizacion y eficiencia en el area de inventario y

abastecimiento.

A través del levantamiento realizado en la Reposteria Sweet, se pudo notar una falta de
organizacion y de distribucion de los insumos, por lo que, para eficientizar el flujo de materia
prima, se evalué la propuesta del antecedente mencionado anteriormente en cuanto a la

organizacion de las dreas y a la correcta distribucion del almacén.

En el centro de estudio UNAPEC, de la Escuela de Administracion, estd el monografico
de investigacion, bajo el tema “Sistema de Gestion de Inventario de una Empresa Comercial”
(Toribio, Jiménez, & Encarnacion, 2020), realizado en Santo Domingo. El objetivo del proyecto
fue desarrollar un sistema que se encargue de la gestion de inventario para el mejor manejo de los
recursos, aplicando los controles que sirven para ofrecer una alternativa esencial sobre el
incremento de los pedidos que se pueden dar en la ejecucion de los planes y acciones que
desempefian de forma operacional las medidas usadas para llevar a cabo las 6rdenes de compra,

reporte de entrada y la factura del vendedor.

Tomando en cuenta la necesidad de la empresa de contar con controles y parametros que
rijan y determinen una manera Unica de realizar los diferentes procesos, ya que la alta manualidad
resulta en errores humanos, se tomd como referencia los flujogramas y relaciones de procesos,

para de esa manera adecuarlos y aplicarlos a la necesidad de la reposteria y conseguir una
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estructura de los procesos, desde la entrada de los insumos al almacén hasta el momento de ser

despachados para su uso en produccion.

Trabajo de grado “Propuesta de mejora para disminuir la rotura de stock o faltante de
existencias en el almacén de una empresa de distribucion ubicada en la Zona Industrial de Herrera”
(Cruz & Cruz, 2018). El objetivo consistid en realizar una propuesta de mejora para la disminucion

de ruptura de stock evitando perdidas monetarias y un mejor nivel de inventario.

El proyecto partio de un analisis general de la empresa, identificando las necesidades que
tenian y aplicando herramientas de identificacién de problemas. Para la solucion del problema, se
propuso realizar una politica de inventario: Clasificacion ABC e implementacion de un ERP. La
investigacion se utilizé como guia para la creacion de la politica de almacén e implementacion de

la clasificacion ABC

Otro proyecto consultado es el trabajo de grado realizado por Marolyn Matos e Isamar
Doiie en el afio 2022, con el titulo “Propuesta de mejora para el sistema de almacenamiento de
productos terminados de la Distribuidora de Medicamentos Farmacéuticos IMD”. Tuvo como

objetivo proponer mejoras para el sistema de almacenamiento de productos terminados.

El trabajo de grado empled un enfoque de investigacion mixto no experimental, debido a
que los datos estudiados fueron recolectados mediante la observacion sin ser alterados
intencionalmente. De igual forma, se utilizaron herramientas como la técnica de los 5 Por qué y el

Diagrama de Ishikawa para detectar las causas y problemas del almacén.
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El trabajo propone la aplicacidén de la metodologia de las 5S para limpieza y organizacion
del almacén eliminado lo que no es necesario (desperdicios). De igual manera, se propone también
lo que es un Andlisis ABC con la finalidad de clasificar los productos dependiendo de su
importancia y, asi mismo, un sistema automatizado de inventario para un mejor manejo de estos.
Observando la importancia de la correcta organizaciéon dentro de una empresa y la importancia de
que todos los materiales estén correctamente clasificados y distribuidos de manera que sea mas
eficiente a la hora de despacharlos, en esta investigacion se pudo validar como una correcta

clasificacién aumenta la productividad en una empresa.

Por ultimo, se consulto y se utilizé de referencia de andlisis el proyecto de grado llevado a
cabo por las ingenieras July Ramirez y Shalom Lizardo en el afio 2022, cuyo titulo es “Propuesta
de eliminacion y reduccion de los desperdicios (mudas) en las operaciones de la empresa de
manufactura GREENWEAR S.R.L mediante la implementaciéon de una redistribuciéon de planta
que aproveche el espacio disponible”. Esta propuesta tuvo como objetivo brindar una distribucion
y organizacion que facilitara impulsar el volumen de produccién y también un enfoque orientado

a salvaguardar la seguridad de los operarios de la planta.

Para este proyecto de grado se utiliz6é un enfoque cuantitativo no experimental, ya que los
datos estudiados fueron obtenidos de manera observativa mediante descripciones, sin ser
consensuadas o provocadas de manera internacional por los investigadores. En consonancia a eso,
fueron empleados métodos y herramientas, tales como: el Analisis de Pareto, los 5 Por qué y el
Diagrama de Causa y Efecto, estos para poder precisar y determinar la raiz de la problematica del

desaprovechamiento de los espacios y la mala distribucion de los insumos en la planta, asi como
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el Diagrama de Recorrido para visualizar una representacion grafica del flujo de los materiales

dentro de la misma.

En el proyecto se propone la aplicacién de la metodologia de las 5S previo a la
redistribucién de planta, a fin de reducir y eliminar los desperdicios, obteniendo asi un aumento
de la eficiencia al contar con un espacio de trabajo ordenado, correctamente distribuido y limpio.
De igual manera, sefiala la importancia de que el personal operativo tenga el entrenamiento y
formacién adecuada, ademas de una sensibilizacion de los mismos para la implementacidn efectiva
de esta metodologia y crear una cultura que mantenga un modelo organizacional, resaltando la
necesidad de analizar y evaluar el desempefio, a fin de prescindir de aquellos colaboradores que

no muestren interés en integrar un producto de calidad y velar por el bienestar de la empresa.

Se puede apreciar como la correcta distribucion del Layout provoca un aumento de la
capacidad del espacio brindado, debido a que tener areas correctamente distribuidas puede ayudar
a utilizar al maximo el espacio que brinda el almacén, como se pudo observar en la investigacion

mencionada anteriormente.

1.9.2. Antecedente internacional

El trabajo de “Propuesta de Implementar la Mejora de la Gestiéon de Inventarios para la
Optimizacion del Area de Almacén en la Empresa UFITEC SAC en el periodo 2015 - 2017 de
Lima, Pert” (Makenrry & Saavedra, 2019), tiene el objetivo de disefiar una propuesta de mejora

de gestidon de inventarios para optimizar el area de almacén brindando herramientas para optimizar
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el desempefio y, de esta manera, mejorar las condiciones de trabajo y flujo de materiales, tomando

en cuenta todos los procesos para la gestion de inventario en la empresa UFITEC SAC.

El proyecto parti6 de un analisis general de la empresa, aplicando herramientas para la
deteccion de causas, tales como: el Diagrama de Ishikawa, el Diagrama de Pareto, entre otros, que
fueron de vital importancia para detectar el problema en los procesos del area de almacén. En las
oportunidades de mejora detectadas realizaron una redistribucion de Layout, la creaciéon del

catalogo de productos y la aplicacion de la metodologia de las 5S en el area de almacén.

El proyecto de “Makenrry & Saavedra” ya mencionado rectifica el como tener areas de
trabajo en condiciones 6ptimas también disminuye accidentes y reduce pérdidas de tiempo, uno
de los objetivos principales de las empresas. Se tomd como referencia esta tesis con el objetivo de
realizar una mejora que garantice la eficiencia y la organizacion en el area de almacén de la

reposteria.

Esta otra propuesta es de Naguanagua que consiste en la transformacién de un almacén, la
cual fue realizada por los autores Bolivar A. Alcides R y Tirado H. Misleidy Del, con el tema
“Propuesta de Transformaciéon en la Gestion del Almacén de Materia Prima en Empaques

Aplicando Herramientas de Mejora Continua”.

El objetivo general consistié en disefiar propuestas de transformacion en la gestion del
almacén de materia prima de empaque, aplicando herramientas de mejora continua en la empresa

Inversiones M.C.L. C.A”, con la finalidad de realizar mejoras en el galpén No. 3 debido al uso
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iapropiado de los espacios, el desorden y la incorrecta ubicacion de los materiales, ocasionando
demoras en el momento de entrega y recepcion de los productos. Por este motivo es muy
importante contar con sélidos procedimientos de logistica que permitan enriquecer una mejor
coordinacion entre el personal que labora en el almacén y los departamentos que se encuentran en
el mismo, como es el caso del departamento de compra y calidad, con la finalidad de garantizar la

mejor utilidad de los recursos. (Bolivar A. Alcides R, Tirado H. Misleidy Del V., 2012).

Este proyecto sirve para rectificar la importancia de la planificacion de un sistema para la
debida requisicion y despacho de los productos del almacén, donde habra de laboral un personal

ya capacitado para este fin.

En la ciudad de Quito Ecuador, reposa una tesis titulada “Disefio de un Sistema de Gestion
y Control de Inventarios para Mobler”, elaborada por la Ing. Verdnica Apolo. El objetivo general
de la investigacion fue el disefio de un sistema de inventario en la fabrica de muebles Mobler
(Haro, 2018). El investigador evalud la situacién actual del control interno de los materiales, la
identificacidon de los cambios para la mejora y el establecimiento de las acciones para el control
interno de los insumos, a su vez propuso mejoras a través de mejora de los procedimientos y

distribucion del Layout del almacén.

A través del proyecto anteriormente mencionado se tomd como referencia la
implementacion de las herramientas de analisis tales como las 5 Porque, metodologia de la 5S y el
Analisis FODA, mismos que son de gran importancia para la identificaron de la causa raiz de un

problema.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1. Inventario

Para (Diaz, 1999) “son la cantidad de bienes que una empresa mantiene en existencia en
un momento dado”, bien sea para la venta ordinaria del negocio o para ser consumidos en la
produccion de bienes o servicios para su posterior comercializacion. Constituye el nexo entre la
produccion y la venta de un producto y representa una inversion considerable para la empresa, lo

cual debe ser controlado cuidadosamente por ser el activo corriente de menor liquidez.

De acuerdo con Ballou (2005) “Los inventarios son acumulaciones de materias primas,
provisiones, componentes, trabajo en proceso y productos terminados que aparecen en numerosos

puntos a lo largo del canal de produccion y de logistica de una empresa.” (Zapata, 2014).

Por otra parte, el inventario se define como relacion de los bienes de que se disponen,

clasificados segin familias, categorias y por lugar de ocupacion (Laza, 2020).

De manera general, el inventario se refiere a la cantidad y valor de los bienes o productos
que una empresa tiene en su posesion para su venta o uso en la produccién. El inventario puede
incluir materias primas, productos en proceso y productos terminados que se mantienen en el

almacén o en la tienda.
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2.2. Gestion de inventario
La gestidn de inventarios consiste en administrar los inventarios que se requiere mantener
dentro de una organizacién para que tales elementos funcionen con la mayor efectividad y al menor

coste posible (Montes, 2014).

El control de inventarios busca mantener disponible los productos que se requieren para la
empresa y para los clientes, por lo que implica la coordinacion de las areas de compras,

manufactura y distribucion (Zapata, 2014).

2.3.Tipos de productos
Los inventarios se puedan clasificar por tipo de productos, para (Zapata, 2014) estos se

clasifican en:

e Materias primas: Las materias primas son todos aquellos productos en su estado bruto o
sin modificar extraidos de la naturaleza, que sirven como insumo para fabricacion de
nuevos materiales y mercancias. Estas materias primas pasan por procesos de
transformacion en los cuales se le agrega valor para finalmente constituir el producto

destiado al cliente.

e Provisiones: Las provisiones son todos aquellos productos que la organizacién requiere
consumir para el proceso de fabricacion y distribucion a los clientes finales que no son

materia prima, al ser elaborados previamente por otra empresa. Las provisiones son
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entonces todos los productos que la empresa obtiene a partir de sus proveedores y con los

cuales se obtienen productos de mayor valor agregado para los clientes.

Componentes: Los componentes son todos aquellos elementos que hacen parte de alguna
maquinaria, proceso o inmueble que se requiere para el correcto funcionamiento de la
empresa. Son entonces productos que no intervienen directamente en el proceso de

transformacion y distribucidn de la empresa, pero que son requeridos para esto.

Trabajo (producto) en proceso: Estos productos hacen referencia a todos los materiales
que han pasado por un proceso de transformacion parcial, al no ser elaborados totalmente
con las especificaciones del cliente. Los productos en proceso son entonces productos
semielaborados que se realizan basicamente para ser terminados posteriormente, ya sea
porque se requiere unir con otros componentes (ensamblar), requiere una maquinaria o
proceso diferente al en que son fabricados o porque se pretende terminar luego de conocer
las necesidades finales de los clientes, y teniendo el producto semielaborado se puede

entregar mas rapido.

Productos terminados: los productos terminados son aquellos elementos que han sido
elaborados totalmente para cumplir las especificaciones del cliente y que estan listos para

ser enviados a este.
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2.4. Almacén
El almacén es un espacio fisico donde se realiza la recepcion, custodia, conservacion y
expedicion de mercancias. Es el edificio donde se guarda cualquier tipo de género y donde se

venden articulos al por mayor (Morillo, 2022).

2.5. Clasificacion de los almacenes
Los almacenes desempefian una funcion importante en la cadena de suministro, estos se

pueden clasificar dependiendo de su finalidad. Segtin (Sanchez J. G., 2014) se pueden clasificar:

2.5.1. Segun el tipo de producto

e De materias primas: Centro que almacenan todo tipo de materiales y suministros que

seran transformados mediante algun proceso productivo.

e Productos semielaborados: Almacén de mercancias cuyo proceso productivo no ha

concluido.

e Productos terminados: Almacén de productos cuyo proceso de transformacion ha

terminado, estando destinados a la venta.

e Material auxiliar: almacén que guardan productos como herramientas y Tutiles de

empleados para fabricar otros productos.
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2.5.2.

Desechos: Almacén donde se guardan los residuos generados en los procesos de

produccion como virutas, recortes de chapa, etc.

Segun su funcionalidad

Almacén de aprovisionamiento: Almacén para abastecer mercancias y materiales a

produccion, almacena la mercancia por referencia, ruta, transporte o cliente final.

Almacén de picking: Su funcién principal es maximiza la eficiencia en los procesos de

preparacién de pedidos.

Almacén de consolidacion: Su finalidad es agilizar los envios y sobre todo evitar fallos

en la agrupacion de mercancias.

Almacén de distribucién: Garantizar los tiempos de entrega necesarios en una zona.

Almacén de transito: Busca reducir los tiempos de espera de un producto en su transito

hacia la siguiente etapa.

2.6. Gestion de almacén

Es el proceso de la funcidn logistica que trata la recepcion, almacenamiento y movimiento

de cualquier producto dentro del propio almacén, su objetivo principal es garantizar el suministro

continuo de las materias para asegurar los servicios de forma continua (Sanchez J. , 2017).
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Por otra parte, la gestion de almacén permite controlar unitariamente los productos y
ubicarlos correctamente para reducir al maximo las operaciones de manutencion, los errores y el

tiempo de dedicacion (Flamarique, 2018).

2.7. Métodos de almacenamiento
Técnicas que ayudan a determinar de manera eficiente como se ubican las mercancias que

ingresan al almacén, para (Flamarique, 2017) estos sistemas de ordenacion se clasifican en:

e Almacén ordenado: En este tipo de almacén cada mercancia tiene asignado un espacio o
unas ubicaciones predeterminadas y fijas. Normalmente son ubicaciones a medida o
preparadas para la mercancia asignada. Este tipo de ordenacidén se puede encontrar o
utilizar en pequeilas y medianas empresas, con pocas referencias de productos, cuyo

mercado sea muy estable y con pocas variaciones.

e Almacén caético o de hueco libre: Son aquellos almacenes que asignan las ubicaciones a
medida que se recibe la mercancia. Normalmente se trata de ubicaciones estandarizadas.
Este método se utiliza en todo tipo de empresas, ya sean pequefias, medianas o grandes,
con muchas referencias, una elevada rotacién y un mercado inestable o muy variado. Para

ubicar cada producto pueden existir separaciones no fisicas que facilitan su salida.

2.8. Gestion de existencias
Para (Flamarique, 2017) se emplean tres sistemas de gestion en la operatividad del

almacén, los cuales son:
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LI-FO (last in, first out o «el ultimo que entra es el primero que sale»): En este
procedimiento, el producto recién entrado se ubica delante o encima del que ya se tenia
almacenado. Cuando llega un pedido, se toma el producto que estd mas a mano, el primero
que se encuentra y que normalmente coincide con el Ultimo que ha entrado. Este sistema
se puede emplear para el almacenaje en bloque, en estanterias convencionales de doble
profundidad o en estanterias compactas drive-in, habitualmente para productos que no
tienen fecha de caducidad (es decir, cuyas cualidades no se modifican con el paso del

tiempo) y productos a granel.

FI-FO (first in, first out o «el primero que entra es el primero que sale»): La tltima
mercancia entrada se debe ubicar de manera que facilite la salida del producto con mayor
antigliedad que se tenga en el almacén. Cuando llega un pedido de dicho producto, se toma
el mas antiguo. El sistema FI-FO facilita la trazabilidad del articulo y reduce el almacenaje
de productos obsoletos, al dar salida primero a los mas antiguos. Para que la trazabilidad y
la sistematica FI-FO funcionen de manera Optima, se deben utilizar sistemas de gestion

corporativa (ERP) y de almacén (SGA).

FE-FO (first ended, first out o «el primero que caduca es el primero que sale»):
Cuando el producto llega al almacén, se debe comparar la fecha de caducidad o de consumo
preferente con la misma referencia que ya haya almacenada y ubicarlo de manera que el
producto que venza primero sea el que esté en primer término para la salida. Al llegar un
pedido de dicho producto, se prepara el de la fecha de caducidad o de consumo preferente

mas proximo. Para que la trazabilidad y el sistema FE-FO funcionen de manera 6ptima, se
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deben utilizar sistemas de gestion corporativa (ERP) y de almacén (SGA). El sistema FE-
FO se puede usar en todo tipo de almacenes y estanterias, pero no es conveniente aplicarlo
en almacenes al aire libre, almacenamiento en bloque, estanterias compactas, ni en
estanterias de doble profundidad, porque conllevaria una gran cantidad de movimientos

que aumentarian el costo y el tiempo de las operaciones.

2.9. Calidad
Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes de un objeto cumple con los

requisitos (Organizacidn Internacional de Normalizacion, 2015).

2.10. Control de calidad
Parte de la gestion de la calidad orientada al cumplimiento de los requisitos de la calidad

(Organizacion Internacional de Normalizacion, 2015).

2.11. Proceso
Es el conjunto de actividades o pasoso sistematicos que transforman una entrada en un

servicio o producto.

2.12. Procedimiento

El procedimiento es el paso a paso de como se realiza una actividad dentro de un proceso.
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2.13. Norma ISO 9001
Es una norma internacional que se aplica a los sistemas de gestion de calidad (SGC) y que
se centra en todos los elementos de administracion de calidad con los que una empresa debe contar

para tener un sistema efectivo que le permita administrar y mejorar la calidad de sus productos o

servicios (Palma, Merizalde, & Flores, 2018).

2.14. Norma ISO 22000
Es una norma que especifica los requisitos que debe cumplir un sistema de gestion para

asegurar la inocuidad de los alimentos a lo largo de toda la cadena alimentaria desde el punto de

venta hasta el consumo final (AENOR, 2023).

2.15. Lean Manufacturing
Se entiende por Lean Manufacturing la persecucion de una mejora del sistema de
produccion mediante la eliminacion del despilfarro, es decir, todas aquellas acciones que no

aportan valor al producto y por las cuales el cliente no esta dispuesto a pagar (Carreras, 2021).

2.16. Desperdicios o mudas
Toyota clasifica los desperdicios o mudas en siete grandes grupos, 1) sobreproduccion), 2)
sobre inventario), 3) productos defectuosos), 4) transporte de materiales y herramientas), 5)

procesos incensarios), 6) espera, 7) movimientos innecesarios del trabajador) (Socconini, 2019).
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2.17. Diagrama de Pareto

Es un método de andlisis que permite discriminar entre las causas mas importantes de un
problema y las menos importantes, esta se fundamente en la teoria de que las causas se pueden
clasificar en importantes (menos frecuentes) y las triviales (mas frecuentes). Esta basado en el
Principio de Pareto, que establece que el 80% de los defectos estan originados por el 20% de las

causas (Lemos, 2016).

2.18. Diagrama de Ishikawa

Es una técnica que permite la identificacion y clasificacion de ideas e informacion relativas
a las causas de los problemas, este diagrama se va identificando las posibles cusas que puedan
haber llegado a generar un problema, partiendo de cincos categorias, 1) materiales, 2) personas, 3)

maquinas, 4) procesos y 5) entorno (Lemos, 2016).

2.19. Diagrama de Flujo
Representacion grafica de la secuencia de etapas, operaciones, movimientos, decisiones y
otros eventos que ocurren en un proceso, esta representacion se efectlia a través de formas y

simbolos graficos (Verdoy, 2006).

También se define como muestra grafica del flujo paso a paso de una informacién, un

servicio o un producto, cada paso se visualiza en la secuencia en que tiene lugar (Locher, 2017).
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2.20. Metodologia de las 5S

Meétodo que consiste en desarrollar actividades de orden, limpieza y detencién de
anomalias en el puesto de trabajo, las 5S son cincos principios japonés cuyo nombre comienza por
S y que van todos en la direccion de conseguir una fabrica limpia y ordenada (Sacristan, 2005).

Estas se clasifican en:

e Seiri (Clasificacion): Significa que debemos diferenciar entre los elementos necesarios y

los innecesarios, y descartar estos ultimos.

e Seiton (Orden): Significa poner las cosas en orden, es decir, disponer en forma ordenada

todos los elementos que quedan después del Seiri.

e Seiso (Limpieza): Es sinénimo de limpieza permanente del entorno de trabajo, incluidas

las maquinas y las herramientas, pisos y paredes, erradicando fuentes de suciedad.

o Seiketsu (Estandarizacion): Es extender hacia nosotros mismos el concepto de pulcritud,

y practicar continuamente los tres pasos anteriores.

o Shitsuke (Disciplina): Construir la autodisciplina y formar el habito de comprometerse en

las Cinco S, mediante el establecimiento de estandares.
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2.21. Herramienta S Por qué
Técnica sistematica de preguntas utilizadas en la etapa de estudio del problema para la
deteccion de posibles causas principales de un problema, el objetivo es encontrar la causa raiz de

la causa o problema.

Por otra parte, se puede definir como técnica que busca encontrar la causa raiz de un

problema a través de la pregunta “Por qué”, estableciendo como minimo una secuencia de 5.

2.22. Herramienta de Analisis ABC
Se define como una técnica para la gestion de inventario que se utiliza para clasificar los

productos en funcion de su valor e impacto dentro del almacén.

Por otra parte, el analisis ABC es un sistema abierto y moldeable, las organizaciones lo
aplican con diferentes variantes segliin sus necesidades. Para (Flamarique, 2017) los productos se

clasifican en:

e Los productos A: se ubican cerca de la salida porque son los que mas movimientos
experimentan y de esta manera se reduce el tiempo en los desplazamientos de los recursos.
También el control del inventario es mayor, se hace de forma mensual, por ejemplo, para
evitar errores en el servicio, pérdidas por caducidad u otros. A la vez, las compras y el
aprovisionamiento de estos productos estdn sometidos a un mayor control para que se
puedan servir al cliente sin necesidad de tener elevadas existencias y para poder negociar

o0 pactar precios y lotes de entrega sistematica.
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e Los productos B: Se ubican un poco mas lejos de la salida, ya que experimentan una menor
cantidad de movimientos que los del grupo A. También el control del inventario es menor,
por ejemplo, semestral. A nivel de compras y aprovisionamiento se trata de negociar
precios, lotes de entrega y sistematica, pero con unos parametros mas abiertos, menos

ajustados.

e Los productos C: Son los que estdn mas lejos de la salida, ya que los movimientos son
minimos. El control del inventario puede ser anual. La gestion de compras y
aprovisionamiento normalmente es baja, lo que da margen a poca negociacion. En muchas

ocasiones los lotes de entrega y la sistematica las marca el proveedor.

2.23. Inventario de seguridad

El inventario de seguridad es una cantidad de mercancia que busca evitar problemas en el
servicio al cliente y ahorrarse los costos ocultos por concepto de agotados, estableciendo una
determinada cantidad de mercancia en el almacén como inventario de seguridad. Ese inventario es
una proteccion contra la incertidumbre de la demanda, del tiempo de entrega y de los escases, el

inventario de seguridad garantiza que la operacion fluya normalmente (Zapata, 2014).

2.24. Politicas de inventario
La politica de inventario se refiere a la filosofia (lineamientos) de como la organizacion da
respuesta a las preguntas de cudnta cantidad ordenar y en qué momento se realiza una orden e

incluye el posicionamiento geografico de los stocks (Zapata, 2014).

49



2.25. Distribucion de planta o Layout

La distribuciéon en planta consiste en la ordenacidn fisica de los factores y elementos
industriales que participan en el proceso productivo de la empresa, en la distribucion del area, en
la determinacion de las figuras, formas relativas y ubicacion de los distintos departamentos. El
principal objetivo es que esta disposicion de elementos sea eficiente y se realice de forma tal, que
contribuya satisfactoriamente a la consecucion de los fines fijados por la empresa (Garcia & David

de la Fuente Garcia, 2005).

2.26. Sistema de planificacion de recursos empresariales (ERP)

Es un sistema de planificacion de los recursos y de gestion de la informacién que, de una
forma estructurada, satisface la demanda de necesidades de la gestién empresarial. Se trata de un
programa de software integrado que permite a las empresas evaluar, controlar y gestionar mas
facilmente su negocio en todos los ambitos, el ERP es un programa de gestion empresarial
disefiado para cubrir todas las exigencias de las areas funcionales de la empresa, de forma que crea
un flujo de trabajo para los distintos usuarios, permitiendo agilizar los diferentes tipos de trabajos,
reduciendo en tiempo real las tareas repetitivas y permitiendo ademas el aumento de la

comunicacion entre todas las areas que integran la empresa (Gonzalez, 2007).
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CAPITULO III: MARCO METODOLOGICO

3.1. Método de estudio

El método de estudio del cual se hace uso en esta propuesta es la investigacion documental
que es una variante de la investigacion cientifica, debido a que nuestra investigacion es resultado
de la recoleccion y busqueda de informacion documentada. Algunos de estos documentos son:
ordenes de compra, histéricos de inventarios, lista de productos de mayor rotacion, que de manera
directa o indirecta brindan data e informacidén necesaria para que se cumplan los objetivos del
proyecto. También, de igual manera, empleando la investigacion de campo como método
complementario de estudio el cual va a consistir en el levantamiento de todos los datos necesarios

para que se pueda llevar a cabo la investigacion.

3.2. Enfoque de la investigacion

Cuando hablamos de enfoque de investigacion esto se refiere a la naturaleza del estudio.
Este se clasifica como cuantitativo, cualitativo o mixto y cubre todo el proceso investigativo en
todas sus etapas, desde la definicion del tema hasta el momento que se plantea el problema de la
investigacion, culminando con el desarrollo de la perspectiva del proyecto. El enfoque de
investigacion establece los cimientos metodologicos que guiardn todo el proceso investigativo,
desde la concepcidn inicial hasta la conclusion y presentacion de los hallazgos. Ademas, se enfoca
en la objetividad y la replicabilidad, lo que permite una evaluacién critica y rigurosa de los

resultados.
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En esta propuesta, se emplea un enfoque mixto ya que representa un aglomerado de
procesos sistematicos, empiricos y criticos de investigacién para asegurar la profundidad del
estudio, presentando datos que derivan de observaciones, descripciones, explicaciones, tratando
de ser los mas objetivos en la investigacion para elaborar y probar teorias desde la seleccion del
tema y definicion del problema hasta el disefio del estudio, asi como también la recoleccion de

datos.

La utilizacion de herramientas estadisticas tales como: Diagrama de Ishikawa, Diagrama
de causa y efecto y Diagrama de Pareto, los cuales permiten una evaluacion precisa de los datos
recopilados, facilitando la identificacion de patrones, tendencias y relaciones. El empleo de este
enfoque cuantitativo tiene como objetivo fundamental profundizar en el estudio de la gestion de
inventario y la distribucion de espacios de la Reposteria Sweet a fin de brindar una solucién a los
problemas que aquejan dicho almacén. Los datos recopilados a través de encuestas y datos
historicos permitiran una comprensién mas profunda de los desafios y oportunidades que enfrenta

la empresa en estos aspectos cruciales.

3.3. Diseiio de investigacion

El disefio de investigacion establece el marco estructural y metodologico que guiara la
exploracion profunda de los aspectos claves abordados en este estudio. En esta propuesta, el disefio
de investigacidn se enmarca en un enfoque no experimental, una eleccion estratégica que refleja
la intencién de observar y comprender los fendmenos en su contexto natural sin la intervencion

activa del investigador.
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En un disefio no experimental, la investigacidn se centra en la observacion y el andlisis de
situaciones, comportamientos y fendmenos tal como se desarrollan en su entorno real. A diferencia
de los disefios experimentales, donde se manipulan variables y se controlan condiciones, en el
disefio no experimental se busca capturar la realidad en su forma mas auténtica, sin introducir

cambios mtencionados.

Este enfoque se alinea perfectamente con los objetivos de este estudio, que se enfoca en
comprender la gestion de inventarios y la distribucidn de espacios en la Reposteria Sweet. Al
adoptar un disefio no experimental, se busca una comprension genuina de los procesos y desafios
que enfrenta la empresa en estos &mbitos. La observacion directa y la recopilacion de datos en el
contexto real de la operacion permite una vision mas auténtica de las practicas y los problemas

existentes.

3.4. Métodos de investigacion
Para la ejecucion del presente estudio fue necesario utilizar diferentes métodos para
alcanzar y lograr los objetivos planteados. Después de haber analizado los diferentes métodos de

investigacion, los que se adecuaban al proyecto y fueron empleados son los siguientes:

El método inductivo se empled en este proyecto debido a que permite ejecutar estudios de

manera particular, lo cual facilita llegar a conclusiones que expliquen y muestren como se

relacionan los elementos involucrados en el estudio. Entre ellos, se utilizaron:
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1.

Analisis: Para el presente proyecto se analizaron los procesos de recepcion,
almacenamiento y rotaciéon de los insumos, asi como la distribucién de espacio
destinado para almacenamiento, cuyo fin es aumentar la eficiencia de la distribucioén

de los espacios.

Observacion: Para el desarrollo de esta propuesta se observaron los multiples
procesos que se ven involucrados en el manejo de los suministros, también las areas
empleadas para el almacenamiento y los diferentes métodos y herramientas que se
utilizan para el flujo de estos, con el fin de evaluar el estado que mostraban las

deficiencias y oportunidades de mejora que presentaban.

Encuesta: Para la presente investigacion se utilizé como instrumento con la finalidad
de recopilar informacién siendo clave para la compresion de la situacion actual del

almacén de la Reposteria Sweet.

Investigacion bibliografica: Son supuestos referente a un tema en especifico

mediante la utilizacién de libros e informes relacionados al area a usar.

En el desarrollo de esta propuesta nos apoyamos de informes y libros que tratan lo que es

el manejo de inventario, la correcta gestion de los insumos en un almacén, las buenas practicas de
distribucion en el 4rea del almacén, la planificacion sistematica de Layout y la correcta rotacion
de los materiales. Se realizd6 una investigacion aplicada debido a que se implementaron

conocimientos y teorias de ingenieria para brindar soluciones a los diferentes problemas practicos
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en la empresa Reposteria Sweet. Se iniciard con la descripcion sistematica de las principales
problematicas, luego se desarrollaran las soluciones factibles y mejoras con la teoria, para asi

atacar el problema que aqueja la empresa en materia de gestion de almacén.

3.4.1. Tamaiio de la muestra

Para determinar el nivel de exactitud y congruencia de los datos se utilizé la siguiente

formula:

Ecuacion 1. Calculo de muestra

Nz%pq
e?(N—-1)+Z%pq

(10)(1.96)%(0.5)(0.5)

= (0.05)2(10-1)+(1.96)2(0.5)(0.5) 9.77

e (N) Numero de poblacion = 10

e (Z) Nivel de confiabilidad =95 % = 1.96
e (e) Porcentaje de error = 5%

e (p) Probabilidad de éxito = 0.5

e (q) Probabilidad de fracaso = 0.5

A través de los célculos realizados se obtuvo una muestra de 9.77 de personas, lo cual se

redonded a 10 a fin de poder obtener una exactitud de los resultados.
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3.4.2. Cuadro Metodoldgico

Tabla 1. Cuadro Metodolédgico

Objetivos especificos

Actividades

Herramientas y Métodos

Realizar un diagndstico
general de la situacion
actual de los inventarios,
incluyendo el proceso de

recepceion,
almacenamiento y
distribucion de  los

msumos en la Reposteria
Sweet.

Evaluacion de la distribucidon

Encuesta y cuestionario

actual de los productos actual estructurado, diagrama de
flyjo.
Observar y estudiar el proceso | Analisis de los procesos

actual

actuales: Levantamiento de
Layout, Flujogramas

Analisis de las

actuales

problemadticas

Diagrama de  pescado
(Ishikawa), Diagrama de
Problema y técnica de los 5
Por qué.

mayor rotacion a fin de

mayor movilizacion a fin de

Realizar un analisis costo- | Evaluar la  factibilidad de la | Calculo de Costos
Bfﬁiﬁfdpma Z\e/aluar slﬁ propuesta Célculo de beneficios
implementacion. Relacioén costo y beneficio
Identificar los insumos de | Analizar qué insumos tienen

Diseflar una solucion de
un sistema de gestion de
mventario en el almacén
de Reposteria Sweet.

recursos empresariales)

proponer una | proponer una mejor distribucion y | Clasificacion ABC

clasificacion del | asi definir de espacios destinados

inventario existente. para estos
Elaborar propuesta de | Propuesta de
implementacion de un ERP | implementacion del sistema
(Sistema de planificaciéon de | ERP Odoo

Evaluar una politica que rija y
defina  todas las actividades
contenidas en el area del almacén

Documentacion de procesos

Distribucién de las dreas del
Layout a fin mejorar la eficiencia
en el almacén, mejorar la seguridad
y reducir los costes.

Redisefio de Layout

Nota: Autoria Propia, 2023
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4.5. Capacidad de almacenamiento
A partir de las medidas obtenidas de las tramerias, se calculd la capacidad total de
almacenamiento que posee la Reposteria Sweet en el area de almacén. Las formulas utilizadas para

calcular la capacidad total del almacenamiento fueron las siguientes:

Ecuacion 2. Capacidad Total de Almacenaje de Tramerias

Capacidad de almacenamiento de Trameria

S (Area de Trameria x Altura méxima x Cantidad de
Tramerias)

Ecuacion 3. Capacidad Total de Almacenaje de Tramerias

Capacidad de Almacenamiento de Paletas

S (Area de Paletas x Altura maxima x Cantidad de Paletas)

A Continuacion, se muestra la tabla con los calculos de almacenaje total donde se detallan
las dimensiones de las tramerias y las paletas, adicional al célculo de la capacidad total de

almacenaje por tipo de tramerias y paletas.
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Vasos foam (12 0z) 0.0859
Azlcar pulverizada antihumedad (51b) 0.0755
Yogurt (1 gal) 0.6041
Caja de picaderas 2.0430
Tomates pelados (20 0z) 0.1200
Extracto de limén (1 gal) 0.7551
Salchicha desayuno (0.5 1b) 0.3020
Leche de coco (12 0z) 0.0808
Envase 731 (50 uds) 0.1717
Papel de toalla Slim rol 0.1699
Miel de abeja (16 0z) 0.0344
Tequila jimador blanco (0.7 It) 0.0292
Pina rebanada en lata (20 oz) 0.0598
Caja de Bizcocho (1/4 1b) 1.8529
Polvo de almendra (1 Ib) 0.0226
Gorro de cirugia (100 uds) 0.0441
Bandeja de aluminio de 16 1.0383
Maiz grano lata dulce (15 0z) 0.0962
Arroz saco (50 1b) 0.6828
Tocineta ahumada 0.0629
Salsa de tomate (900 gr) 0.3398
Guantes (100 uds) 0.0552
Gran Berry (32 0z) 0.2517
Mostaza (8 0z) 0.0277
Extracto de mantequilla 1gal 0.4531
Crema de maiz (15 oz) 0.0637
Gel de mano (1 gal) 0.1510
Ron Barcel6 anejo (1 1t) 0.0204
Servilletas (500 uds) 2.5725
Bandeja de aluminio 12" 0.2029
Harina integral (1.5 1b) 0.1512
Granola (350 gr) 0.1350
Salami genoa (4 0z) 0.0629
Bandeja de aluminio de 18" 0.4601
Caco rayado disecado (200 gr) 0.4406
Canela en polvo (9 0z) 0.0295
Desgrasante (0.5 gal) 0.0944
Salchicha de hot dog (11b) 0.1510
Kétchup (1000 gr) 0.2265
Vasos foam de (16 0z) 0.0786
Ciruela sin semilla (180z) 0.0378
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Orégano en polvo (114 gr) 0.0184
Vinagre cider heinz (1 gal) 0.1510
Ace (detergente) 200gr 0.0442
Carry pack 5.4510
Fécula de maiz (4 1b) 1.4748
Envase 733 (50 uds) 1.6518
Sorbete rojo (100 uds) 0.4425
Salsa BBQ (18 0z) 0.0155
Papel toalla 0.7551
Pasas sin semillas (200 gr) 0.0619
Jamon Picking (1 1b) 0.0590
Platos Plasticos 0.0637
Pimienta negra (70 gr) 0.0045
Azlcar pulverizada (5 1b) 0.1350
Envase 734 (50 uds) 0.1448
Jabdn liquido (1 gal) 0.2265
Cocoa pura (1 1b) 0.0217
Vasos clear (9 0z) 0.0588
Vasos clear de (8 0z) 0.0442
Pimienta cayena (100 gr) 0.0101
Vaso de cartén (6 oz) 0.1463
Tapa vasos foam (16 oz) 0.0004
Azucar splenda (Sobre) 0.0757
Azlcar sobre (1000 uds) 0.0757
Cocoa dulce (1 Ib) 0.0217
Vainilla blanca (1gal) 0.2265
Vinagre blanco heinz (1 gal) 0.0755
Sal molida 200 gr 0.0432
Colorante en polvo rojo (2.2 1b) 0.0240
Colorante en polvo azul (2.2 1b) 0.0240
Colorante en polvo amarillo (2.2 Ib) 0.0240
Colorante en polvo verde (2.2 1b) 0.0240
Tenedor pléstico 0.0265
Cuchara pléstica 0.0265
Jabdn de bola 0.0221
Papel de bafio mini junior 2.1946
Tapa vaso cartén (6 0z) 0.0017
Funda de basura tanque (65 gal) 0.0221
Sazén completa (12.5 0z) 0.0482
Cloro 0.2265
Funda de oficinas (4 gal) 0.0118
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Con la presente herramienta, Diagrama de Problema se pudo determinar los siguientes

hallazgos:

4.7.1. Documentacion y politicas de manejo de inventario
e La Reposteria Sweet no cuenta con una politica que establezca los lineamientos para la

gestion del almacén.

e No existe un manual de procedimientos que detalle el paso a paso que se debe seguir para
realizar las actividades del almacén, lo que provoca una falta de control y de organizacioén

a la hora de ejecutar las funciones de recepcion de insumos y despacho de los mismos.

4.7.2. Revision de faltantes
e Los operarios del area del almacén reportan los faltantes al momento que los necesitan para
realizar un pedido y no tienen insumos en stocks; por su parte, la encargada de la
supervision realiza una revision aleatoria en las zonas del almacén, a fin de ver los insumos
faltantes. Es decir, que la reposteria no cuenta con un control y un manejo de los inventarios
para los productos de mayor y menor rotacioén, lo que desencadena una mala distribucioén

de estos y la falta de conocimiento de las existencias de los insumos en el almacén.

e No cuentan con una clasificacion de insumos por orden de importancia (técnica de analisis
clasificacion ABC) ni con lugares fijos para cada insumo, lo que conlleva a una falta de
organizacion, generando de tal forma congestionamiento en los pasillos, lo que provoca

pérdidas de tiempo al momento de despachar los insumos.
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e Todo lo mencionado anteriormente provoca que los colaboradores se encuentren, en
ocasiones, sin los insumos y/o productos necesarios para poder desempefiar sus funciones

debidamente.

4.7.3. Recepcion y despacho de insumos
e En el proceso de orden de compra de msumos se identifico que las solicitudes de
abastecimiento no se hacen planificadas, sino que se espera agotar existencias para realizar
un nuevo pedido. No cuentan con un sistema de monitoreo y gestién de inventario que
indique en qué momento se deben reabastecer los insumos ni se utiliza un conteo en sistema
de las unidades que entran y salen, por lo que todo se hace manualmente, lo que implica la

inexistencia de un registro historico.

e No cuentan con un ERP, un software que les permita tener monitoreo en tiempo real de las
existencias de imnsumos en el almacén y que les facilite llevar un control de todos los
materiales que ingresen y salgan del almacén, asi como también llevar un historico y poder

contar con alertas que notifiquen cuando algliin insumo debe ser abastecido.

e No existe un administrador o auxiliar que se encargue de gestionar todos los procesos del

almacén, por lo que los mismos operadores son los que se suplen los insumos, provocando

una falta de control en el despacho de los mismos.
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Distribucion deficiente: En el almacén los insumos se encuentran ordenados a criterio de
la supervisora administrativa, por lo que, no poseen un lugar fijo, lo que refleja que no se

tiene una clasificacion que priorice los insumos y/o productos de mayor rotacion.

Falta de sefializacién: Las tramerias no se encuentran identificadas con una leyenda ni los
Insumos cuentan con una etiqueta que los identifique en las tramerias que albergan, por lo

que genera confusion a la hora de buscarlos.

Tremerias Insuficientes: No poseen las suficientes tremerias dentro del almacén, por lo

que recurren a colocar paletas en el piso.

Desaprovechamiento de espacio: Actualmente el almacén posee espacios que no se han
utilizado y otros que estin siendo aprovechados de manera incorrecta, debido al

colocamiento de las paletas de manera horizontal.

Falta de equipos de manejo: No cuentan con equipos para el manejo de los insumos
dentro del almacén ni con equipos para alcanzar los productos que se encuentra a una altura

superior a la de los colaboradores.

Equipos electronicos: Carencia de equipos electronicos (Laptops) para llevar un control
de manera digital a través de los diferentes softwares informaticos (Microsoft office u

otros) de los insumos y/o productos que se encuentran en almacén.
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e Personal: El almacén hoy en dia no tiene un personal que administre y lleve un control de

los insumos que entran y salen del mismo.

e Software administrativo: No cuentan con un software de recurso empresarial con el cual
se pueda llevar un seguimiento en tiempo real de los insumos que se encuentran en el

almacén y un historico de los insumos y/o productos que han ingresado.

4.11. Propuesta de Mejora

Después de identificar las causas mediante las herramientas (Diagrama de Ishikawa,
Diagrama de Arbol, los 5 Porque), se propone implementar un conjunto de accionables y mejoras
en acapites como procesos, personal, equipos y administraciéon que le faciliten a la Reposteria
Sweet aumentar la productividad, asegurar la inocuidad de los insumos y la calidad de los
productos almacenados, disminuir costos e incrementar la satisfaccion del personal. A través de

las incidencias mencionadas, se propone lo siguiente:

1. La implementacién de la metodologia 5S en conjunto con la técnica de andlisis
clasificacion ABC, con la finalidad de asegurar un area limpia y ordenada en los espacios
del almacén, asi como también la reduccion de los tiempos en los procesos de despachos
de insumos y brindar una mayor facilidad para obtener acceso al inventario con mayor

rotacion.

2. Redistribucion del Layout del actual almacén a fin de poder optimizar el espacio de

almacén, reducir la cantidad de movimientos, distancias y tiempos con el objetivo de
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maximizar la productividad y asegurar la correcta distribucion de las areas permitiendo, de

tal manera, una mayor organizacion.

3. La elaboraciéon de un manual e instructivo de los procesos de manipulacion de productos,
con el objetivo de estandarizar las actividades realizadas por el personal, asegurando el
mismo resultado independientemente del empleado que ejecute el proceso y lograr una

mayor organizacion y control de los procesos.

4. La implementacién de un sistema de control de inventario mediante un ERP que facilite
informacion sobre la ubicacion de los productos y permita automatizar el proceso de recibo,
despacho y control de existencias, a fin de mejorar el sistema de control de inventario

actual.

4.12. Plan de accion Metodologia 5SS

La implementacion y ejecucion de la metodologia 5S en la Reposteria Sweet colaborara
con reducir los tiempos de despacho de insumos y en el aseguramiento de la calidad de los mismos,
pues facilita la existencia de areas correctamente ordenadas y limpias, asi como también la
seguridad de los empleados. Para tales fines, se debera concientizar a los colaboradores sobre el
impacto y el nivel de importancia de estas practicas para alcanzar los objetivos organizacionales
que responden a los estandares de servicio al cliente. De igual manera, el personal debera ser
capacitado para la realizacidn de las 5S en el almacén con la periodicidad estipulada. Dicho esto,

se propone ejecutar los pasos dispuestos por la metodologia con el siguiente orden:
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4.12.1. Clasificar (Seiri)

En esta fase los almacenistas tendran la tarea de separar los materiales que no son de valor
(desechos) de los insumos requeridos para la elaboracion de productos y de las herramientas
necesarias para la realizaciéon de sus actividades diarias. La meta que tiene esta primera etapa es
desechar y eliminar los desperdicios del almacén que puedan resultar en obstaculos que dificulten
y obstruyen el proceso de recibir, guardar, controlar y despachar los insumos. A continuacion, se

enlistan los desperdicios que deberan ser eliminados del area:

e Palos de madera
e Cajas dafiadas
e Recipientes dafiados

e Utensilios decorativos inservibles

Los materiales desechables o desperdicios mencionados anteriormente tienen que ser
eliminados del almacén, no obstante, dependiendo de su estado y de los procedimientos habituales

de la empresa, estos deberan reciclarse o procesarse segin corresponda.

4.12.2. Organizar (Seiton)

Luego de finalizar tanto la etapa de clasificacién como la de limpieza, se deberan identificar
las 4reas y pasillos del almacén al igual que los niveles y posiciones de las tramerias pertenecientes
a cada categoria de insumo (las cuales seran tres y tendran lugar segln la clasificacion ABC), con
el objetivo de delimitar los espacios. Esta fase tiene como objetivo facilitar la colocacion y

busqueda de los insumos para eficientizar los tiempos relacionados con el manejo de los
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Esta plantilla tiene como objetivo funcional registrar las actividades realizadas y establecer
un estandar de los resultados que se pretenden obtener a raiz de la implementacidén de esta
herramienta y metodologia en el almacén. Es por esto, que dentro de cada etapa estas contienen
una serie de actividades y responsabilidades que seran puntuadas y medidas de acuerdo con el
control visual realizado por el auxiliar del almacén, valorando como: Inexistente, Insuficiente,

Bien, Excelente.

Del mismo modo, como reforzamiento y afianzamiento a la intenciéon de esta fase, se
aconseja y recomienda a la administracidn realizar reuniones mensuales, con el objetivo de dar
seguimiento a la metodologia implementada y asegurar el éxito de esta y compartir los avances y
logros alcanzados, asi como también, dar seguimiento a las instrucciones y retroalimentar e

incentivar a los empleados de la importancia de esta implementacion.

4.12.5. Mantener (Shitsuke)

En esta dltima etapa, se tiene como fin alcanzar un nivel de autodisciplina cimentada en
una cultura organizacional que motive a la mejora continua de las actividades y los procesos dados,
donde cada una de las partes involucradas, independientemente del departamento, tenga un
compromiso y una concientizacion con el tema y, como meta, la innovacién en la ejecucion de sus

labores diarias.

4.12.5.1. Beneficios y Resultados de Implementacion de Metodologia 5SS
A través de la implementacion de la Metodologia de las 5SS en el almacén de la Reposteria

Sweet, se pueden obtener los siguientes beneficios:
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e Garantizar la calidad e integridad del producto al mantener el almacén y los equipos de

transportes higienizados.

o Eficientizar los tiempos de despacho de insumos al contar con un area correctamente

organizada que facilite identificar rapidamente el producto a despachar o almacenar.

e Reducir el retrabajo a consecuencia del despacho de insumos incorrectos al proponer

delimitaciones fisicas en las tramerias que evitan la mezcla de estos insumos.

e Asegurar la permanencia de las dptimas condiciones a través del monitoreo y control de

las actividades.

e Mejorar continuamente los procesos involucrando al personal para idear soluciones que

corrijan las problematicas identificadas.

4.13. Clasificacion ABC

Mediante esta herramienta se busca atacar los altos tiempos de recorrido para el despacho
de los insumos y facilitar el acceso a los productos de mayor rotaciéon en el almacén. Se propone
realizar una clasificacion de los insumos a través de la técnica de analisis clasificacion ABC, con
el objetivo de identificar cuéles son los insumos de mayor rotacion. El presente analisis fue basado
en datos estimados brindados por la administraciéon de la Reposteria Sweet, debido a que no

cuentan con un registro histérico del flujo de entrada y salida de los insumos mensual.
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Tomando en cuenta la seguridad y eficiencia en las operaciones diarias dentro del almacén,
se propone colocar los insumos mas pesados en el primer nivel de las tramerias priorizando la
estabilidad y seguridad, de esta manera, se evita la posibilidad de accidentes o lesiones laborales

que podrian ocurrir si estos insumos se ubicaran en niveles superiores.

Los insumos intermedios se colocan en el segundo nivel, mientras que los mas livianos se
ubican en el tercer nivel. Esta clasificacion permitird un acceso comodo y seguro a los insumos,

ya que los mas pesados se encontrardn a una altura adecuada para su manipulacidn y retiro sin

dificultad.

Al mantener una trameria estable y bien organizada, se promueve un ambiente laboral
seguro y eficiente en la reposteria. Esto ayudara a prevenir posibles accidentes y lesiones, al tiempo
que facilita el acceso y manejo de los mmsumos necesarios para la elaboracion de los productos

finales.

4.14.1. Plano eléctrico
Los planos eléctricos son representaciones graficas que detallan las conexiones eléctricas
que posee un espacio fisico. A continuacidén, se muestra la distribucion eléctrica que posee el

almacén de la Reposteria Sweet.
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Como se muestran los resultados, el porcentaje de ocupacion se reduciria de un 101.06% a

un 68%, dejando 32% de ocupacion para los aumentos de demandas venideras.

4.15. Documentacion de procesos
La documentacion de procesos busca establecer estandares y procedimientos claros para
las actividades repetitivas, el contenido detallado a continuacién se cred tomando como referencia

la Norma ISO 9001: 2015 “Sistema de Gesti6n de Calidad”, sobre la informacién documentada.

Para llevar un buen manejo de la documentacion de los procesos de la Reposteria Sweet,

se propone que los documentos cumplan con las siguientes especificaciones:

e Los documentos deberan llevar un encabezado donde se evidencie el logo de la empresa,

el nombre del proceso y codificacion del documento. Se propone el siguiente encabezado:

Tabla 15. Encabezado de Documentos

CODIGO: XX-XX-XX
LOGO DE LA
EMPRESA NOMBRE DEL DOCUMENTO

EDICION: XX

Nota: Autoria Propia, 2023

o Los formularios deberan llevar al final espacio para la firma del responsable de” autorizado

por y el responsable de aprobado o entregado por”.

e Los formularios deben de contar con el nombre del solicitante, drea o departamento y fecha

de la solicitud.
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la educacién y capacitacidon de los empleados del almacén. Los nuevos empleados pueden
aprender rapidamente los procesos establecidos y los colaboradores existentes pueden

actualizarse de manera efectiva cuando los procesos cambian o mejoran.

4.16. Recursos para el almacén

Los recursos son elementos materiales o fuentes que se utilizan para llevar a cabo una tarea
o alcanzar un objetivo especifico. Estos recursos pueden ser tangibles como herramientas, equipos
o materiales fisicos, o intangibles como conocimientos, informaciéon o habilidades. Poseer los
recursos y equipos necesarios es de gran importancia para garantizar el buen funcionamiento
eficiente y efectivo de las actividades que se ejecutan dentro del almacén, por ello, se propone a

continuacion los recursos necesarios para una buena gestion de almacén.

4.16.1. Personal

Contar con un personal encargado del area de almacén es de vital importancia para
garantizar la organizacién y el adecuado control y manejo de los insumos que albergan dentro del
almacén, al igual que velar por el cumplimiento de los lineamientos y procedimientos establecidos
por la empresa para asegurar la eficiencia en la gestion de este, por lo que, se propone contratar un

auxiliar de almacén que cumplan con la siguiente descripcion:
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de humo deben estar a una distancia que no supere los 30 pies entre ellos y deben cubrir un radio
de 6.1 metros. También se colocaron dos letreros de extintores para que los colaboradores del
almacén puedan identificar la ubicacion donde se encuentran los mismos. Se hizo la inclusién de
un extintor de incendio tipo K, el cual estara ubicado en el primer letrero cerca de la entrada al
almacén tomando en consideracion que los insumos pertenecientes a la clasificacion “A” contienen
(entre ellos) aceites y grasas. A su vez, el extintor actual que posee la reposteria, el tipo ABC,

estara ubicado en el segundo letrero donde se contemplan los insumos clasificacion "By C”.

4.16.2.2.1. Beneficios de los sistemas de seguridad contra incendios
Contar con equipos contra incendio es de gran importancia para garantizar la seguridad de
las instalaciones, proteger los productos almacenando y sobre todo salvaguardar la vida de los

empleados.

e Deteccion temprana de incendio: Los detectores de humo son cruciales para la deteccion
temprana de incendio, lo que permite que el personal pueda reaccionar y controlar el

incendio antes de que se propague a mas lugares.

e Controly extincién de incendios: Los extintores son herramientas efectivas para controlar

y extinguir el fuego, los mismos permiten a los colaboradores responder de manera

inmediata y a su vez mitigar el fuego en su etapa inicial.
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Las empresas que tienen interés en mantener de manera controlada los procesos de sus
organizaciones contando con un registro total del flujo de informacién, no dudan en implementar
un Sistema ERP (Enterprise Resource Planning) en sus negocios, con la meta de mejorar la gestion
y control de sus finanzas, el seguimiento de registro de los inventarios con los que la empresa
cuenta, también procesos relaciones con la relacion con el cliente (CRM), y demas procesos como:
la gestion de la cadena de suministro, gestion del capital humano, gestidon de ventas, soluciones de
e-commerce, gestion de riesgos empresariales y demas moddulos y bencénicos que ofrece esta

herramienta.

Es importante saber que no todos los sistemas de planificacidén de recursos empresariales
o ERP son iguales. En el mercado hay una gran variedad y diversidad de ERP que se adaptan a las
necesidades de las diferentes empresas, ya sea dependiendo de su tamafio, los servicios que ofrezca
dicha organizacién y las necesidades que tenga dicha empresa. A raiz de estas variables, una

organizacion puede optar por cualquier software ERP y los mddulos que consideren necesarios.

En el caso de esta propuesta, el Sistema de Planificacion de Recursos Empresariales (ERP)

se debe encargar de las siguientes funciones:

1. Calcular y mostrar en tiempo real las cantidades existentes de insumos dentro del almacén,

llevando un registro histérico de las entradas y salidas de estos.

2. Asegurar un control en tiempo real del Stock de los diferentes insumos que maneja la

Reposteria Sweet, asi se reduce la obsolescencia de inventario y se asegura la compra de
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insumos de una manera mas eficiente, de esta manera, se asegura inventario para la futura

demanda por medio de los mddulos de inventario que ofrece el ERP.

3. Emitir una alerta automatica a los encargados del almacén en el momento que algiin insumo
alcance la cantidad minima de stock en el almacén, notificando al departamento de compra
y asegurando siempre las cantidades necesarias y optimas de insumos para la realizacion

de los pedidos.

4. Mediante el modulo de compras, realizar las 6rdenes de compra necesarias con fechas
prefijadas tomando en cuenta el Stock maximo y minimo que debe tener cada insumo y asi,

estandarizar los procesos de compra.

5. La implementacién de este sistema permitird a su vez incluir indicadores de eficiencia y
productividad del almacén, brindando la opciéon de en un futuro poder adecuar e

implementar otros médulos que favorezcan la gestion de otros procesos.

6. El ERP brindara data y registro sobre los insumos con mas rotacion, lo que ayudara a la
hora de realizar la clasificacion ABC, favoreciendo una mejor adecuacion de los insumos

que les facilite el acceso a los operarios.

Para la eleccion del sistema ideal de ERP (Enterprise Resource Planning) adecuado a las
necesidades que actualmente necesita Sweet, se realizaron mvestigaciones y evaluaciones de

diferentes variantes de Sistemas ERP que estdn actualmente en el mercado, analizando los
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beneficios (modulos) que ofrecen, sus costos de implementacion, costos de capacitacion, costo de
mantenimiento anual y adecuando todas las variables capturadas con las necesidades actuales de

la Reposteria Sweet.

Cada cantidad monetaria mencionada en este apartado de ERP sera valuada en ddlares

estadounidenses (US$).

Entre las opciones de sistemas de planificacion de recursos empresariales tomadas en

cuenta para evaluar estan:

4.17.1. Odoo

Es un sistema ERP (Enterprise Resource Planning) que se encuentra alojado en la nube y
se catalogd por ser de los mas econdémicos del mercado (Odoo, 2023). Este logra abarcar y
satisfacer las necesidades de una compafiia a través de sus diferentes modulos para la
automatizacion de los procesos. Dicho sistema de ERP brinda la facilidad a la empresa de tener la
opcion de elegir los moédulos que la empresa meramente considere necesarios para satisfacer las
necesidades, evitando la eleccion de modulos que no aplicaron o que actualmente no se tienen en
consideracion y, de igual forma, brinda la posibilidad de seleccionar la cantidad de usuarios que la

empresa considera que requerira para el uso del sistema.
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la cual es que puede usar la cantidad de usuarios que la empresa desea, ya que no cuenta con un
limite ni una barrera de precio por usuario, pudiendo agregar el nimero de usuarios deseados sin
que esto suponga un aumento en el coste del ERP. También, cabe destacar, que Citrus es la opcion
mas econdmica de todas las mencionadas en esta evaluacion de propuesta de ERP, ya que cuenta
con un plan de pago de manera mensual de $650 RDO. pesos dominicanos y otro plan de pago de
manera anual con el que se adquiere un 10% de descuento de la tarifa final, dando un total de $585

RDO.

Los costos de los planes que ofrece el ERP Citrus en valor del dolar estadounidense serian

los siguientes:

e Pago Mensual - US$ 11.46 por mes.

e Pago Anual — US$ 123.85, que dividido mensualmente daria un total de US$ 10.32.

Resaltando que dicha conversion de divisas fue realizada con la tasa de cambio que existia
al momento que se realizo la presente investigacion, 13 de noviembre del 2023, a las 12:28 am, en
la que 1 doélar estadounidense equivalia a 56.91 pesos dominicanos, ver “Anexo 6.2.21 Precio del
doélar”. Dado esto, de ser Citrus el ERP seleccionado, se optaria por el plan anual ya que se estaria

obteniendo un ahorro del 10%.

4.17.3. Epicor
Epicor es un Software de Planificacion de Recursos Empresariales (ERP) que se destaca

por su amplitud funcional, por ser un sistema de facil uso y gran adaptabilidad (Epicor, 2023). Las
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A raiz de la matriz de seleccion realizada se pudo obtener como resultado que el sistema
ERP Odoo es el que se adecua mejor a la empresa debido a que obtuvo la mayor puntuacién en los

criterios evaluados en la tabla y, a su vez, los factores detallados a continuacion:

1. No cuenta con moédulos innecesarios y brinda la facilidad a la Reposteria Sweet de poder

escoger los modulos requeridos, lo que implicaria una reduccion del costo total.

2. Esun sistema sumamente econémico en calidad-precio, siendo el segundo mas econdémico

de los 4 sistemas mostrados.

3. Brinda la facilidad de poder elegir el nimero de usuarios permitiendo que varie el costo

del sistema.

4. Es uno de los sistemas de mayor facilidad y fiabilidad teniendo las mejores

recomendaciones del mercado.

14.17.5.1. Implementacion del ERP Odoo

Los investigadores se contactaron con la consultoria Gestion Simple dedicada a ofrecer
soluciones de software empresarial, tales como desarrollo web, mensajeria, CRM, ERP, entre
otros, siendo Odoo ERP el producto estrella, una soluciéon de gestion empresarial completa, rapida,

sencilla, modular y flexible.
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La consultora compartié una propuesta formal de fases de implementacion, costes,
beneficios y tiempos. En relacion con las configuraciones de la plataforma, estas estaran

compuestas por:

1. Configuracion de Mdodulo Contable
e Catalogo de Cuentas y Politicas Financieras.
e Centros de Costo, Impuestos, Bancos y Divisas.
e Activos Fijos.

e Reportes de Contabilidad.

2. Desarrollo de Localizacion Dominicana y DGII
e Configuracion de NCFs.
e Configuracion de modulos de compras/ventas.

e Reportes IT1 y Consumo.

3. Configuracion de Modulo de Facturacion y Ventas

Definicién de usuarios y métodos de pago.

Integracion de Facturacion con Contabilidad.

Creacidn de los reportes necesarios segin la necesidad del cliente.

Gestion de Comisiones.
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4. Modulo de Gestion de Productos y Almacenes (Inventario)
o Administrar los detalles de los productos (tales como cddigo de barra, referencia,
precios de ventas, almacenes, costo, proveedores, campos adicionales, etc.).
e Configuracion de productos por listas de materiales (BOM) para determinar la materia

prima utilizada en cada preparacion.

Con relacion al tiempo estimado por parte de la consultoria para la realizacion del
levantamiento de informacion, configuracion y programacion de los modulos y la capacitacion de

los empleados, esta tendra una duracidén de 2 meses.

El costo por implementacion del sistema Odoo en la Reposteria Sweet tendria un costo de
$4,050.00 dolares, “Ver anexo 6.2.19”, el cual incluye 75 horas que abarca la implementacion,
capacitacion del personal, asesoria y levantamiento, y programacion del sistema. También el costo

del sistema de Odoo, luego de los dos meses de implementacion, sera de $74 dolares mensuales.

4.18. Evaluacion econémica

En esta etapa se presenta la evaluacion econdmica de la propuesta de mejora. Para tales
fines, se hizo un presupuesto de inversion y se plasmaron los costos que se requeriran en la
propuesta, ya que toda implementacidén de una mejora conlleva costos y gastos que vienen de la
mano con esta y que se deben tomar en cuenta para analizar si es rentable y evaluar en cudnto

tiempo se vera reflejada y recuperada en la empresa.

A raiz de esto, para evaluar el retorno de la inversion y la relacion costo - beneficio de la

presente propuesta, se deben tomar en cuenta en el presupuesto los siguientes gastos y costos en
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4.18.1. Analisis econémico de la inversion

Tomando en cuenta que la empresa no cuenta con registro de las pérdidas econdémicas por
obsolescencia de sus insumos debido a la falta de organizacion que hoy poseen, se estima que el
10% de la inversion en insumos se pierde por la falta de control y seguimiento de los mismos. Si
la inversion total es de 9,498,585.60 pesos dominicanos al afio, el valor en términos monetarios

seria el siguiente:

Ecuacion 6. Calculo Pérdidas por Obsolescencia

0.10 % 9,498,585.60 = RD$ 949,858.56

Mediante los calculos realizados se ha determinado que la Reposteria Sweet estaria
perdiendo un total de 949,858.56 pesos dominicanos debido a la falta de registro y control de sus
insumos. Sin embargo, con la propuesta de mejora planteada para el almacenamiento, la reposteria

implementaria un sistema de registro y control mas eficiente.

Para la evaluacion econdmica y la determinacion de la factibilidad del proyecto propuesto,
se tomo el flujo de efectivo anual que la empresa se ahorraria y se dividié en periodos mensuales,
los mismos se trajeron al presente segliin el valor en el tiempo, para eso se tomo en cuenta la
inflacion que tendria el Banco Central en el afio 2024-2025, el cual es de un 4.9%, ver anexo *

6.2.23. Inflacién Banco Central”. Para obtener la tasa mensual se utilizé la siguiente formula:

Ecuacion 7. Tasa Mensual Efectiva

Tasa Mensual Efectiva = (1 + tasa efectiva anual) V121 = (1 + 4.9%)"12-1 = 0.40%
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La inversion se recuperaria en el aflo 2025, en el mes cuatro. Para conocer el mes especifico

y sus dias se aplico la siguiente formula:

Ecuacion 8. Periodo de Recuperacion

Periodo de Recuperacion

Flujo acumulado presente

= No. Mes anterior a recuperaciéon + - - - —
Flujo de ef ectivo presente del periodo de recuperacion

Periodo d i6n =15+ 633399 _ 15.09
eriodo de recuperacion = 74’257.15 = . meses

A través de los célculos realizados, se obtiene que la Reposteria Sweet se estaria

recuperando de la inversion realizada en 15.09 meses, lo que equivale a 1 afio, 3 meses y 2.7 dias.

4.19. Beneficios de la propuesta

Facilidad para la busqueda de insumos a través de los la tramerias y pasillos

1dentificados.

e Control preciso, registro y visibilidad de los insumos del almacén a través del sistema

Odoo.

o Incrementar la exactitud de los resultados al limitar la manualidad de los procesos

ejecutados.

e Asegurar la invariabilidad de los resultados, independientemente de que el colaborador

realice el proceso gracias a la estandarizaciéon de los mismos.
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e Mitigar los tiempos que se requieren actualmente para despachar insumos.

e Asegurar el control de los insumos al contar con registro histérico de lo que entra y

sale del almacén, teniendo asi data a tiempo real del Stock de inventario.

e Al contar con una correcta organizacion y 4areas delimitadas se reduce

considerablemente el riesgo de accidentes laborales.

e La propuesta permitiria a la empresa tener un control preciso sobre el ciclo de vida 'y
la fecha de vencimiento de los insumos, evitando asi pérdidas mnecesarias y
optimizando el uso de los recursos disponibles. Ademas, este enfoque garantizaria una
gestion mas eficiente del inventario, evitando la sobrecompra de productos que podrian

quedar obsoletos antes de ser utilizados.

4.20. Cronograma de actividades
En el presente apartado se detallan las actividades que se ejecutaran para la implementacion
de la presente propuesta, con la finalidad de conocer el tiempo estimado que se tomara para la

implementacién de cada una de las fases establecidas en el proyecto.
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CONCLUSION Y RECOMENDACIONES

S.1. Conclusion

La propuesta planteada en el presente trabajo de grado parte del levantamiento que se
realizd en la situaciéon actual del almacén de la Reposteria Sweet, donde se pudo observar las
carencias del inventario, asi como la ausencia de un sistema de control para este, procesos de
almacenamiento no estandarizados, personal poco capacitado, distribuciéon ineficiente de los
insumos, estanterias sin identificaciones y la ausencia de las 5S para mantener el almacén en

correctas condiciones de organizacion y de limpieza.

A través de las diferentes técnicas, herramientas utilizadas y los analisis ejecutados durante
la elaboracion de la propuesta, se pudo ejecutar uno de los objetivos del presente trabajo de grado,
el cual era la realizaciéon de un diagndstico general de la situacion actual de los inventarios,
incluyendo el proceso de recepcion, almacenamiento y distribucién de los insumos en la
Reposteria Sweet, donde se pudo evidenciar las diferentes carencias en el area de almacén de la
misma y los procesos que se ven envuelto en este, como despacho y recepcion de insumos.
Mediante el estudio y evaluacion de las problemadticas que aquejan a la reposteria, se pudo
encontrar soluciones que ayudan a que estas debilidades sean atacadas a fin de reducir su impacto

y cumpliendo con el objetivo principal de este proyecto.

La propuesta de mejora presentada en este trabajo de grado es capaz de cumplir con los
objetivos detallados al principio del proyecto. Las soluciones propuestas se pueden resumir en los

siguientes enunciados:
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Con la implementacién de un sistema ERP (Odoo) se automatizan ciertas operaciones que
actualmente se realizan de manera manual en la empresa. Esta propuesta sugiere que
mediante la plataforma Odoo se lleve un registro del stock existente en el almacén y asi
mismo, este brinda la opcion de poder estandarizar las recetas a fin de llevar un control de

las cantidades de insumos que se consumen por producto.

Establecimiento de un procedimiento de recepcion y despacho de insumos a fin de
estandarizar y tener un método Unico de realizar esos procesos y garantizar el control y

correcto rendimiento.

Aumento de la capacidad de almacenamiento en un 48.62 %, para la reduccion del
porcentaje de ocupacion de productos de un 101.06 % a un 68% gracias a las mejoras
propuestas al Layout, a la clasificacion ABC y a los controles de exceso de stock de
inventario que ofrece la herramienta Odoo, obteniendo asi un espacio requerido para el

aumento de demanda que se proyecte tener en los proximos afios.

Planteamiento de planes de control y monitoreo que aseguren la inocuidad de los productos

y velen por el correcto funcionamiento de los procesos en el almacén.

A través de la clasificacion ABC se pueden identificar los insumos de mayor rotaciéon a fin

de proponer una clasificacion del inventario existente, cumpliendo asi con uno de los

objetivos planteados.
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Por ultimo, se debe resaltar la importancia que tiene analizar los procesos de
abastecimiento y despacho de una empresa y su manera de operar, debido a que esto es una parte
vital a la hora de aumentar las ganancias y reducir los costos de la misma, de igual forma que se
estandarizan y perfeccionan los procesos para que se conviertan en operaciones mas dinamicas,

eficientes y faciles para el dia a dia de los empleados.

5.2. Recomendaciones

En el proceso de recolecciones de informacion y/o datos, formulacién de mejoras, se
pudieron identificar fallas y debilidades que deberian ser evaluadas por la empresa a fin de ser
mejoradas en un futuro. Tomando como referencia la encuesta que se le realizo6 al personal de la
reposteria, estas reflejan deficiencias a la hora del despacho y recepcion de los insumos sumado a
la falta de procesos estandarizados, controles y monitoreos en el area del almacén, lo que impacta

tanto la productividad como los costos del almacén.

Como parte de las mejoras y propuestas expuestas en los capitulos anteriores para la mejora
y eficientizacion del sistema de almacenamiento de insumos de la Reposteria Sweet, se recomienda
desarrollar y adicionar algunos puntos en los planes estratégicos y operacionales que se consideran
importantes al momento de reducir costos, incrementar la estima de los empleados, el manejo del
inventario, el desempefio laboral y la calidad de los productos ofrecidos, de esta manera, aumentar

la competitividad de la empresa en el mercado actual.

En consonancia con esto, se recomienda utilizar y sacar el mayor provecho las

funcionalidades que ofrece el ERP propuesto Odoo, teniendo como meta poder llevar un control
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de todos los mmsumos y a su vez estandarizar las cantidades requeridas para los productos
preparados. De igual forma, se propone mantener constantes reuniones de alineacion mensuales
en conjunto de todos los departamentos a fin de presentar el rendimiento obtenido, las
oportunidades de mejora y el plan de accién para contrarrestar dichas carencias al igual que

prevenir futuras incidencias.

Por otro lado, se recomienda implementar un programa que motive al colaborador mediante
incentivos a fin de motivar el buen desempefio y la dedicacion con la mejora continua de los
procesos por parte del empleado. En este aspecto, unido a esto se propone dar comienzo a foros
internos donde los colaboradores puedan dar sugerencias para eficientizar las operaciones y

expresar qué problemas aquejan su area.

Cabe destacar que la presente propuesta no fue implementada en el periodo de

investigacion, por lo que se le recomienda a la Reposteria Sweet considerar todas las mejoras

planteadas a fin de poder reducir las problematicas que presenta el almacén.
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