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RESUMEN

Este estudio propone la implementacion de un sistema de gestion de almacén basado en la
técnica PEPS (Primero en Entrar, Primero en Salir) para optimizar los procesos logisticos de
una pasteleria en Arequipa. La investigacién surge como respuesta a problemas criticos
detectados en la empresa, tales como la desorganizacion del espacio, la falta de rotacion de
inventarios y la pérdida de insumos por caducidad, factores que afectaban negativamente su
eficiencia y rentabilidad.

Para el desarrollo de la propuesta, se empled una metodologia de enfoque mixto que integro
herramientas de analisis como los diagramas de Ishikawa y Pareto, ademas de la clasificacion
ABC de inventarios. Estos instrumentos permiticron identificar las causas raiz de las
deficiencias operativas y fundamentar una solucién integral que incluye la reorganizacion del
almacén, el uso de codigos de barras, la contratacion de personal especializado y programas de
capacitacion técnica. Se analizo la viabilidad econdmica de la propuesta, obteniendo un Valor
Actual Neto (VAN) de S/ 13,154.50, una Tasa Interna de Retorno (TIR) de 34.12% y un
beneficio/costo de 1.10, lo que demuestra que la implementacion de la propuesta es viable y
econdmicamente beneficiosa para la empresa.

En conclusion, la propuesta de gestion de almacén basada en la técnica PEPS no solo mejorara
el control de inventarios y la eficiencia en los procesos logisticos de la pasteleria, sino que
también contribuirda a reducir las pérdidas por caducidad, optimizar el espacio de
almacenamiento y asegurar la calidad de los productos, lo que impactara de manera positiva en

la operacion y competitividad del negocio.

Palabras claves: Control de Inventarios PEPS, Gestion de Almacén, Procesos Logisticos.




ABSTRACT

This study proposes the implementation of a warehouse management system based on the FIFO
(First-In, First-Out) technique to optimize the logistical processes of a bakery in Arequipa. The
research arises as a response to critical problems detected within the company, such as spatial
disorganization, lack of inventory turnover, and the loss of supplies due to expiration, factors
that negatively impacted both efficiency and profitability.

For the development of the proposal, a mixed-method approach was employed, integrating
analytical tools such as Ishikawa and Pareto diagrams, as well as ABC inventory classification.
These instruments allowed for the identification of the root causes of operational deficiencies
and provided the foundation for a comprehensive solution that includes warchouse
reorganization, the use of barcodes, the hiring of specialized personnel, and technical training
programs. The economic feasibility of the proposal was analyzed, yielding a Net Present Value
(NPV) 0of S/ 13,154.50, an Internal Rate of Return (IRR) of 34.12%, and a benefit-cost ratio of
1.10, demonstrating that the implementation is viable and economically beneficial for the
company.

In conclusion, the warchouse management proposal based on the FIFO technique will not only
improve inventory control and logistical efficiency but will also contribute to reducing losses
from expiration, optimizing storage space, and ensuring product quality. Consequently, this

will have a positive impact on the operation and competitiveness of the business.

Keywords: PEPS Inventory Control, Logistics Processes, Warehouse Management.
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INTRODUCCION

Actualmente, los efectos de la globalizacion son mayores en el ambito empresarial, lo que se
refleja en el incremento significativo de la competitividad. El diseno y la planificacion del
almacén conllevan decisiones complejas sobre los procesos encargados de recepcionar,
almacenar, preparar los pedidos y enviar los productos, cuyos efectos repercuten en la cadena
de suministro y su desempeio. El proceso que mas recursos consume es la preparacion de
pedidos, pues depende de la politica de ubicacion del almacén (Furlan, y otros, 2024).

Segin Cosma et al. (2024) mencionan que, desde una perspectiva internacional, la
automatizacion de almacenes suele ser la solucion adoptada por las empresas para afrontar las
nuevas demandas del mercado. Mediante un analisis detallado de costos y beneficios, muchas
empresas han reconocido las ventajas que ofrecen las soluciones automatizadas para el disefio
de sus almacenes, aunque es fundamental evaluar los aspectos econoémicos.

En los paises latinoamericanos, como Brasil, la automatizacioén ha mejorado la eficiencia de
los procesos logisticos. En Peru, diversas investigaciones han revelado deficiencias en los
almacenes e inventarios empresariales, subrayando la necesidad de mejorar la gestion para
optimizar procesos en las numerosas cadenas productivas del pais y aumentar la rentabilidad
de toda entidad empresarial.

Con respecto a la pasteleria, existe un problema critico en la gestion del almacén, que afecta a
los procesos logisticos, cuyo origen se encuentra en la falta de aplicacion de politicas y control
de los inventarios almacenados, asi como en la ausencia de un estandar para llevar a cabo las
actividades de almacenamiento. Esto provoca varios problemas, como el ineficiente
procesamiento de los insumos demandados, presencia de desperdicios y pérdida de inventarios
por su caducidad. Continuar operando bajo estas condiciones perpetuara toda deficiencia en la
gestion de almacén y en todo el proceso logistico, generando pérdidas economicas, de tiempo

Y recursos.
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CAPITULO I
1. PLANTEAMIENTO TEORICO
1.1. Identificacién del Problema

Segiin el Informe Técnico N.° 04-abril 2024, emitido por el INEI (2024), el subsector
restaurantes (servicios de comida y bebidas) experiment6 un aumento de 2.57%., marcando tres
meses de crecimiento sostenido, impulsado por la evolucién positiva de sus cuatro grandes
componentes. El servicio de comida y bebidas en general mostré una variacién positiva del
1.55%, respaldado por el buen rendimiento de negocios como comidas rapidas, restaurantes,
café restaurantes, entre otros. Este crecimiento fue impulsado por una mayor demanda tanto de
consumidores locales como extranjeros, asi como por promociones a través de aplicaciones
moviles, descuentos en linea, apertura de nuevos locales y programas de fidelizacion de
clientes.

Ante la creciente demanda de este sector, en el contexto peruano, Villegas (2023) refiere
que la gestion de almacenes ha sido subestimada; sin embargo, el total de empresas se ha visto
en la obligacién de mejorar sus practicas para adaptar las demandas del mercado a su
desempefio. Esto implica la adopcion de herramientas de gestion que optimicen los procesos
logisticos.

La empresa bajo analisis inicio sus actividades en Arequipa hace mas de 50 afios, tiene
diferentes locales y opera dentro del sector servicios, en el subsector restaurantes, categoria
cafeteria y pastelerias. Actualmente, no cuenta con un analisis detallado de sus procesos
logistico y esto ha ocasionado deficiencias en algunos aspectos de los procesos como el
abastecimiento, el layout, falta de trazabilidad, entre otros.

Uno de los procesos que ha experimentado mayores problemas es el almacenamiento
debido a cambios constantes para acomodar la creciente variedad de insumos que utiliza la

empresa, lo que ha resultado en reubicaciones frecuentes sin considerar el flujo de los mismos.




Este problema ha generado una distribucion inadecuada de los articulos, los cuales se
almacenan sin criterio de clasificacion ni se toman en cuenta sus caracteristicas fisicas y
operativas. Esto dificulta la rapida identificacion y ubicacion para el abastecimiento y control
de inventario preciso, aumenta las operaciones de manipulacion, y subutiliza el espacio
disponible. En consecuencia, la falta de organizacion y orden reduce la productividad.

En este sentido, la empresa al carecer de un sistema y politicas para el almacenamiento
de sus insumos, enfrenta dificultades para utilizar sus recursos de manera efectiva, lo que traera
resultados negativos para la empresa. Por lo que, es necesario que la empresa mejore los
problemas relacionados al proceso de almacenamiento de sus insumos, enfocarse a mejorarlos
Y proponer una gestion de almacén para la empresa.

1.2.  Descripcién del Problema

En la actualidad, la pasteleria presenta dificultades en el desarrollo de sus procesos
logisticos, especialmente en el 4rea de almacenamiento. Donde, los insumos sufren
reubicaciones frecuentes sin considerar su flujo ni sus caracteristicas fisicas, lo que genera un
acomodo desorganizado en el espacio disponible. Esta falta de orden dificulta el trabajo diario
del personal, quienes invierten un tiempo excesivo en buscar e identificar los materiales. Al
analizar esta situacion, se encontro que el proceso de abastecimiento interno toma un tiempo
de ciclo prolongado de 120 minutos, limitando la productividad a 89.5 unidades gestionada por
cada trabajador.

Por otro lado, los constantes cambios y la ausencia de un sistema de localizacion
estandarizado afectan directamente el control fisico de las existencias. Al realizar un
levantamiento de informacion, se evidencio que la exactitud de los registros es de apenas un
24.86%, ya que, de 358 unidades revisadas en el almacén, solo 89 coincidian con la

informacion documentada. Esta dificultad para llevar una trazabilidad adecuada impide que se




apliquen politicas de salida de materiales, ocasionando que la rotacion de inventario sea muy
lenta, calculada en 24 veces al aflo.

Esta baja rotacion representa un riesgo critico dado que la empresa pertenece al rubro
alimentario y utiliza diariamente insumos altamente perecederos. Al no existir una politica que
asegure el consumo oportuno de los productos, se genera deterioro y perdida por caducidad de
materia prime. Finalmente, todas estas deficiencias operativas repercuten de manera negativa
en la rentabilidad de la empresa, originando costos de almacenamiento que representa un
40.56% frente a las ventas totales proyectadas. Por lo tanto, es necesario proponer una gestion
de almacén que solucione estos inconvenientes, reduzcan los tiempos y mejore la utilizacion
de los recursos empresariales.

1.3.  Formulacién del Problema
1.3.1. Interrogante General

(Como una propuesta de gestion de almacén basada en la técnica de control de
inventarios PEPS puede optimizar los procesos logisticos de una pasteleria de Arequipa?
1.3.2. Interrogantes Especificas

e ;Cual es la situacion actual de los procesos logisticos de la pasteleria en estudio?

e ;Como sera la propuesta de técnica de control de inventarios PEPS que optimizara los
procesos logisticos de la pasteleria en estudio?

®  ;Qué otras técnicas y herramientas se utilizaran en la propuesta de gestion de almacén
basada en la técnica de control de inventarios PEPS para optimizar los procesos
logisticos de la pasteleria en estudio?

e ;Cual es la viabilidad econdémica de la propuesta de gestion de almacén que permita

optimizar los procesos logisticos de la pasteleria en estudio?




14.

14.1

Objetivos
Objetivo General

Realizar una propuesta de gestion de almacén basada en la técnica de control de

inventarios PEPS que permita optimizar los procesos logisticos de una pasteleria de Arequipa.

1.4.2,

1.5.

1.5.1

Objetivos Especificos

Describir y analizar la situacién actual de los procesos logisticos de la pasteleria en
estudio.

Desarrollar la propuesta de técnica de control de inventarios PEPS para optimizar los
procesos logisticos de la pasteleria en estudio.

Identificar y desarrollar las técnicas y herramientas que se utilizaran en conjunto con la
propuesta de gestion de almacén basada en la técnica de control de inventarios PEPS
para optimizar los procesos logisticos de la pasteleria en estudio.

Analizar la viabilidad econémica de la propuesta de gestion de almacén que optimizara
los procesos logisticos de la pasteleria en estudio.

Justificacion

Justificacion Académica

Se fundamenta en conceptos y teorias de la gestion de almacenes, cuya finalidad es

aportar a la solucién de problemas en los procesos logisticos. Para su formulacion, se han

aplicado las bases obtenidas en la carrera profesional de Ingenieria Industrial. Esta propuesta

podria ser considerada, disefiada o implementada por organizaciones que enfrenten desafios

similares en su gestion logistica.

1.5.2.

Justificacion Prdctica

Este estudio contribuye en explicar como se desarrollan los procesos logisticos, asi

como este permite establecer satisfacciones con el cliente por medio de una gestion de almacén.

El desarrollo de un analisis detallado permitié identificar las ventajas y desventajas del




procedimiento logistico en la empresa y que a través de los resultados se practicaron todos los
conocimientos estudiados en optimizacion de los procesos logisticos.
1.5.3. Justificacion Econdmica

La investigacion busca abordar deficiencias en los procesos logisticos y. de esta forma,
minimizar los costos en los que la gestion de almacén incide, optimizando los procesos de
logistica aplicados por la organizacion, reducir la productividad econémica y rentabilizar la
empresa.
1.6. Limitaciones de la Investigacion

La recoleccion de informacion de la empresa puede presentar una limitacion, ya que es
necesario solicitar permisos y presentar documentos para poder disponer de la data que maneje
la empresa, la disponibilidad de la operacion y los consumidores también seria una limitacion
para dar acceso a la informacion requerida. Estas limitaciones pueden generar retrasos en el
recojo de la data necesaria y su correspondiente analisis y progreso en el estudio.
1.7.  Variables
1.7.1. Variable Independiente

Gestion del proceso de almacenamiento
1.7.2. Variable Dependiente

Procesos logisticos




1.7.3. Operacionalizacion de Variables

Tabla 1

Operacionalizacion de Variables

Variable Indicadores Formula Unidad
. Unidades correctamente registradas
Exactitud de - - - Veces al
inventario Total de unidades en inventario mes
A d? .espa(:io Espac.io de inm.mtar.ios 100 %
@ utilizado Espacio total disponible
=
£ Gestion del
5 proceso de
£ almacenamiento Rotacion de Costo anual de insumos ~
= . . - - Veces/aiio
k] inventarios Inventario promedio
Perdida por valor de insumos perdidos 100 o,
. *
caducidad valor total de insumo °
Tiempo de
Ciclo de Z Tiempos de Proceso Minutos
Procesos
Cantidad de Entregas a Tiempo
Entregas a - o
2 Ti Cantidad Total de Entregas Yo
= iempo
= Procesos
g isti Cantidad de Entregas a Tiempo
§- logisticos Costo de Cantidad Total dg Entr b % sobre
= almacenamiento anticad fotat de tniregas ventas
* 100
Total de unidades manipuladas
Productividad - P Unidades/
del personal cantidad de hombres persona

* 100

Nota. En la Tabla 1 se muestran la variable independiente, dependiente y sus respectivos

indicadores, formula y unidades.




1.8.  Aspectos Metodologicos
1.8.1. Tipo de Investigacion

Fue mixto, ya que se integraron ambos métodos cuantitativa y cualitativa en un mismo
estudio para abordar el problema planteado, el estudio tuvo por objeto resolver el problema
basado en la busqueda de informacién como datos numéricos, para luego proponer una
solucion al problema de investigacion en cuestion (Hernéandez, 2016).
1.8.2. Nivel de Investigaciéon

Fue descriptivo, debido a que se analizaron y describieron las situaciones presentes en
su estado natural, sin intervencion del autor. Asimismo, es propositivo, debido a que la
investigacion no se limita a observar, sino que formula el disefio de una solucion factible. De
esta manera, en la investigacién se propuso una gestién de almacén que logre mejoras en los
procesos logisticos donde se especificaron las propiedades y caracteristicas ante el problema
analizado (Hernandez, 2016).
1.8.3. Diseiio de Investigacion

El disefio empleado fue no experimental y de corte transeccional, debido a que los datos
no fueron manipulados y se recolectaron en un Unico momento. Ademas, se observaron los
fenémenos tal como ocurren en la naturaleza con el fin de evaluarlos (Hernandez, 2016).
1.8.4. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

Este estudio empled varias técnicas y herramientas para su correcto progreso, que son:

1.8.4.1. Observacion. Se trata de una técnica que involucra al investigador con
la realidad directamente para que los fendmenos sean detectados; que posteriormente se obtiene
la informacién y se registra para su analisis. Los instrumentos de la observacion son las fichas
o formularios de observacion (Sanchez, 2015).

1.8.4.2. Entrevistas. Esta técnica permitira identificar la problematica, asi como

obtener los datos pertinentes, tener conocimiento del modo en que se ejecutan los




procedimientos logisticos en la gestion de almacén y reunir dichos datos respecto a los costos.
Se empled una guia de entrevistas como instrumento (Blanchar & Martinez, 2024).

1.8.4.3. Encuestas. En esta se formulan cuestionarios con diversas preguntas
orientadas a la reunion de data necesaria y de tener conocimiento de los juicios de valor
respecto al estudio. Se aplicaron diferentes encuestas, incluyendo la determinacién de costos
(Cisneros, Guevara, Urdanigo, & Garcés, 2022).
1.8.5. Técnicas de Procesamiento y Andlisis de Datos

Se comienza el estudio aplicando las técnicas antes mencionadas, que recogieron la
data con el uso de informes descriptivos, descriptivo-cualitativos y datos procesados en
Softwares como SPSS o Excel, mediante los que se obtuvieron resultados para su analisis e
interpretacion.

1.8.5.1. Analisis de Causa-Efecto. Se analizaran los problemas de la logistica
empresarial y sus causas, representado por el diagrama de Ishikawa.

1.8.5.2. Diagrama de Pareto. Se clasificara los problemas de acuerdo a su
importancia en comparacién con los demas.

1.8.5.3. Diagramas de Flujo de los Procesos Logisticos. Se proporcionara una
descripcion visual de las actividades relacionadas con los procesos para facilitar la
comprension rapida.

1.8.5.4. Anilisis ABC. Se clasificara los productos seglin su importancia.
1.9.  Delimitaciones
1.9.1. Delimitacion Temdtica

Esta investigacion se centra en la propuesta de gestion de almacén mediante técnicas
de control e inventarios para optimizar los procesos logisticos en una pasteleria.
1.9.2. Delimitacion Geogrifica

La unidad de estudio se ubica en la ciudad de Arequipa.

10




1.9.3. Delimitacion Temporal

La informacion recogida para realizar la investigacion comprende los periodos de junio

del 2023 a junio del 2024.
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CAPITULOII
2. MARCO TEORICO
2.1. Antecedentes de la Investigacion
2.1.1. Antecedentes Internacionales

Arrieta y Guerrero (2018), en el estudio titulado “Propuesta de mejora del proceso de
gestion de inventario y gestion del almacén para la empresa FB Soluciones y Servicios S.A.S”,
tuvieron como finalidad proponer mejoras en la gestion de inventario y almacén; ademas, se
reconoci6 lo importante que es una gestion eficiente de los inventarios para el éxito competitivo
de los mercados actuales. La metodologia empleada incluyd un diagnéstico detallado acerca
del proceso de gestion de inventario de la organizacion; aplicando una metodologia ABC para
clasificar los items de inventario con base en su indice de rotacién y volumen de demanda
anual. Finalmente, se propuso una mejora integral del proceso de gestion de almacén mediante
una propuesta, que incluyo una reparticion fisica del almacén optimizada de acuerdo con la
clasificacion ABC obtenida previamente. Asimismo, se hizo una descripcion y caracterizacion
de las acciones relevantes de la gestion de almacén.

Por su parte, en el trabajo realizado por Camacho et al. (2020) con titulo “Importancia
de la gestion de inventario en empresa de Manufactura™, se propuso analizar algunos de las
metodologias que entidades manufactureras utilizaban para destacar cuan importante es
gestionar eficazmente los inventarios. Se enfatizé la necesidad de considerar factores como los
tiempos de reabastecimiento de los proveedores al tomar decisiones relacionadas con el
inventario. Por otro lado, la problematica de cuantificar el inventario de manera precisa ha sido
un desafio recurrente para muchas empresas. Un inventario excesivo, sin rotacion, representa
una pérdida significativa, ya que los inventarios suelen constituir una inversion considerable
para las organizaciones. Por 1ltimo, los autores concluyen que, en algunas empresas

distribuidoras, los inventarios pueden representar mas del 50% del total de activos.
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Por otro lado, la investigacion de Ortiz y Paredes (2021) titulada “Evaluacion sistémica
de la implementacion de un sistema de gestion de almacenes (WMS)”, valoré como impacta
en el ambito financiero la implementaciéon de un WMS en una empresa distribuidora de
ferreteria. Utilizando herramientas de simulacion, se analizo el efecto de esta implementacion
en el fluir de la caja de la compaiia, considerando las variables que influyen directa e
indirectamente en sus finanzas. Los resultados de esta simulacion indicaron que instaurar el
sistema gener6 un incremento en el flujo de caja en cinco aflos; sin embargo, se destaco lo
importante que resulta una alta gerencia comprometida a invertir en capacitacion continua para
su personal y en tecnologias adicionales que optimicen atin mas los procesos logisticos.

2.1.2. Antecedentes Nacionales

Villegas (2023), en “Propuesta de gestion de almacenes para optimizar los procesos de
la empresa Agro Villegas, Otuzco 2023”, cuyo fin se centrd en los procesos relacionados con
recepcionar, almacenar, distribuir y despachar. En el curso de recoger la data pertinente se
empled un cuestionario de priorizacion y fichas documentales. El anélisis reveld que habia
cuatro dreas criticas que contribuian a la problematica de los procedimientos. En el proceso de
registro de mercancias recibidas, el cumplimiento fue de 89.21%; el almacenamiento, 58.33%:
la distribucion, 77.72% del espacio disponible y el cumplimiento en el despacho, 91.88%. Se
perdié un monto ascendente a S/ 43355.55. Como parte de la propuesta se implementaron
herramientas como clasificacién ABC, redisefio de Layout, metodologia 5'S, asi como formatos
de proceso y flujogramas. Se evalué econdémicamente la viabilidad de estas mejoras,
obteniendo un Valor Actual Neto (VAN) de S/ 26,045.87, una Tasa Interna de Retorno (TIR)
del 91.40% y un Beneficio Costo (B/C) de 1.84. Se concluyo que la gestion es factible y
rentable econdmicamente.

Por otro lado, Benites & Paredes (2019) en la investigacion “Mejora en la gestion del

almacén para reducir los costos logisticos en la empresa Agroindustrial del Pera S.A.C., 2019”,
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se planteé en examinar la gestion de almacén, cuyas deficiencias, en su mayoria, se basan en
ausencia de la metodologia 5'S; asimismo, en identificar los problemas actuales y las
oportunidades de mejora para reducir los costos logisticos. Se utilizdé un disefio
preexperimental, que incluyd una fase inicial para evaluar los costos logisticos y una fase
posterior tras instaurar mejoras en la gestion del almacén. De esa forma, se lograron reducir los
costos logisticos en un 1.15% pasando de S/ 33,504,448.31 a S/ 33,120,094.31.

Timana (2021), en “ropuesta de un sistema de gestion de almacén (SGA) para la
mejora en el proceso logistico del café en la empresa Norandino Piura - 2019”, clasificé su
investigacion como un estudio aplicado, destinado a resolver problemas concretos. La
metodologia empleada, en términos de su nivel descriptivo y su alcance transversal en el
tiempo, se caracterizo por presentar una descripcion detallada de la situacion actual sin
intervencion experimental y abarcando un periodo especifico. Ademds, se baso en reunir datos
con: entrevistas a los jefes de planta y almacén, a la asistente encargada y al personal
administrativo; observacion directa del area de almacén y encuestar a todo colaborador
involucrado en el proceso logistico (12 en total). Con lo hallado, se revelaron deficiencias en
la gestion del almacén, métodos de almacenamiento inadecuados, una cadena de suministro
influenciada por el valor afiadido y la reduccién de costos, y una relacion directa entre los
costos de almacenamiento, el producto y los puntos de pedido y aprovisionamiento.

Otro trabajo de investigacion relacionado es el de Arenas (2020), titulado “Propuesta
de mejora de los procesos de la gestion de almacén de una empresa contratista de
mantenimiento e infraestructura eléctrica de Arequipa”. Este menciona que el area de almacén
es un componente crucial para alcanzar las metas y niveles de competitividad de una entidad.
El recojo de informacion en el sector almacenero y sus procesos internos correspondientes se
efectud con una lista de verificacion basada en la metodologia de evaluacion del desempeiio

de almacenes adaptada para este estudio. Los resultados revelaron que solo se cumplia con el
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51% de las actividades requeridas; 21%, en organizacion y control; 18%, en tecnologia; 4%,
en satisfaccion del cliente interno y 9%, en gestion en el sector de almacenamiento. Se concluyé
que la propuesta permitié definir cada proceso clave con el establecimiento de normas,
procedimientos y diagramas de flujo para mejorar la gestion del area.

2.2. Marco Teorico

2.2.1. Gestion de Almacén

Correa et al. (2010) mencionan que se trata de un elemento importante para optimizar
la utilizacion de recursos y capacidades del almacén. Se considera un proceso critico de la
gestion de cadena de suministro y esta encargado de gestionar inventarios, coordinar con otros
procesos, adaptacion flexible a los cambios de un mundo empresarial globalizado, asi como
gestionar todo requerimiento de los consumidores.

Del mismo modo, es un proceso fundamental que busca los flujos que se dan entre
oferta y demanda, mejorando los costos de distribucion y satisfaciendo los requisitos de ciertos
procesos de produccion, que se logran mediante la gestion de la materia prima para la
produccion, el WIP (work in process), el cual proporciona una flexibilizacion de las
operaciones de produccion, y los productos terminados. Todo ello con el fin de preparar y
garantizar el cumplimiento de los pedidos de los clientes.

Lee et al. (2009) explican que esta gestion posee una contribucion sobre una efectiva
de la cadena de suministro, ya que se involucra directamente en la comunicacién y el
intercambio de bienes entre proveedores y clientes, incluidos quienes fabrican, distribuyen y
participan en la funcién de la cadena de suministro.

Competencias de la gestién de almacenes:

e Comprension del concepto.

* Funciones y objetivos del almacenamiento dentro de la cadena logistica.
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2.2.2,

La capacidad para establecer relaciones con otros colaboradores y disciplinas dentro de
la organizacion.

La habilidad para identificar cuan importante es la planificacion logistica en la
distribucion.

La identificacion de operaciones manuales dentro del proceso logistico de
almacenamiento.

La capacidad para exponer ideas claramente y de forma precisa, la conciencia sobre la
importancia de la preparacion de pedidos para mejorar el servicio al cliente.

El conocimiento de las caracteristicas de los distintos tipos de almacenamiento para
facilitar la gestion de almacenes.

Almacén

Se trata de un espacio abierto, al aire libre, o cubierto, ausente de paredes, con algunas

paredes o totalmente cerrado delimitado para recibir, almacenar, controlar, custodiar,

manipular, reacondicionar, despachar productos (Flamarique, 2019).

Segin Castan et al. (2012), es una unidad dentro de una empresa, centrada en el

servicio, que opera dentro de una estructura funcional y organica, que tiene por objetivo

resguardar, custodiar, controlar y abastecer diversos materiales, equipos y productos. Este

espacio, asociado generalmente con las actividades empresariales de servicio, cuenta con

objetivos bien definidos y procesos establecidos para garantizar la disponibilidad de insumos

necesarios, como materiales, herramientas, equipos y suministros.

Los principios de almacenamiento se aplican mediante la implementacion de un desefo

Layout que se adapte a los requerimientos operativos y facilite las operaciones en el almacén.

Los principios fundamentales de almacenamiento son:

Maximizacion del uso del espacio disponible.

Minimizacion de las operaciones de manejo de existencias para reducir costos.
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e Lafacilitacion del acceso a los materiales almacenados.

* Lamaleabilidad en la ubicacion para optimizar el espacio.

e Laminimizacion de los gastos asociados con la gestion de almacén.
2.2.3. Proceso

Krajewski (2008), menciona el concepto de proceso como el conjunto de actividades y
recursos (personal, maquinaria, métodos y técnicas) que convierten en elementos de entrada y
salida, los procesos deben contemplar el ciclo Deming y se debe asignar un encargado para que
asegure el desempefio y capacidad.

Segin Alvaro (2018), es fundamental que los procesos cuenten con indicadores que
permitan visualizar de forma grafica su avance. Por tanto, es necesario planificarlos en la fase
de Planificacion (P), garantizar su cumplimiento en la fase de Ejecucion (D), llevar a cabo un
seguimiento durante la fase de Control (C) y utilizar la informacion obtenida para realizar
ajustes en la fase de Accion (A) para alcanzar los objetivos.

2.2.4. Logistica

Segun Servera (2010), la logistica se restringioé principalmente a ejecutar acciones
operativas en las empresas, y se trata de un concepto sefialado durante muchos afos. Esto
significa que los empresarios percibian que si se requeria de los procesos logisticos era
Unicamente porque eran el medio a través del cual los productos se entregaban al cliente desde
los puntos de produccion. En cuanto al ambito académico, indico que los estudios se centraban
tnicamente en elaborar modelos destinados a ahorrar espacio, reducir costos y planificar la
entrega de productos. Este limitado concepto de logistica resultd en que estas actividades
fueran relegadas a un segundo plano, sin reconocer su importancia en la generacion de valor y
la necesidad de satisfacer al cliente.

Por otra parte, Fontalvo et al. (2019) menciona que el concepto de logistica ha

evolucionado a lo largo del tiempo, influenciado por el contexto de la economia y el avance de
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la tecnologia. Segun el autor, a lo largo de la historia, el ser humano buscé y desarrollé métodos
que satisficieran sus necesidades. Son métodos que se perfeccionan a diario, tanto de manera
espontanea como a través de investigaciones y aplicaciones cientificas.

2.2.5. Procesos Logisticos

Los procesos logisticos abarcan una seria de operaciones y actividades realizadas a fin
de gestionar el flujo de servicios y bienes desde su origen hasta su consumo. Estos procesos
son fundamentales, porque garantizan la adquisicion de todo bien por los consumidores
oportuna, rentable y eficientemente.

A juicio de Falla y Galvez (2017), son grandes departamentos, pero variar la
terminologia no deberia modificar su significado. Al respecto, se sefiala que las tres logisticas
producen que las empresas disefien distintos pasos o rutas para alcanzar su objetivo principal:
satisfacer al cliente. El proceso comienza cuando se acepta un pedido, el cual debe agrupar los
requisitos que la empresa ha establecido en términos de recepcion e introduccién en el sistema,
verificacion de créditos, autorizaciones y compromisos de entrega. Luego, se debe realizar una
consulta al banco de proveedores para elaborar las solicitudes pertinentes, considerando las
previsiones de la demanda y planificar la produccién, con la bisqueda de los niveles de
inventarios en niveles bajos para evitar sobrecostos operativos.

Las empresas a menudo utilizan tecnologias avanzadas, como sistemas de la cadena de
suministro (SCM) y sistema de planificacion de recursos empresariales (ERP), con el proposito
de optimizar los procesos logisticos y obtener una ventaja competitiva. Los principales
componentes de los procesos logisticos son:

¢ Gestion de cadena de suministros.
*  Gestion de inventarios.
¢  Transporte.

*  Almacenamiento.
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¢ Manejo de materiales.

*  Procesamiento de pedidos.

¢ Gestion de la informacion.

¢ Devoluciones de gestion de devoluciones.
2.3.  Marco Conceptual
2.3.1. Gestion

Se trata del proceso de organizar, coordinar y dirigir recursos, ya sean humanos,

materiales o financieros, con el objetivo de alcanzar metas especificas. Implica acciones que
abarcan desde planificar, decidir hasta ejecutar y controlar. En esencia, gestionar es llevar a
cabo acciones estratégicas que optimicen el empleo de los recursos que se disponen y asi
conseguir mejores resultados posibles. Esta funcion es esencial en cualquier ambito, desde
empresas y organizaciones hasta proyectos individuales, vy requiere habilidades como
liderazgo, comunicacion, resolucion de problemas y pensamiento critico (Northouse, 2023).

2.3.2. Control

Es el acto de supervisar, regular y evaluar un proceso, sistema o entidad con el fin de
garantizar la consecucion de los objetivos establecidos. Implica medir resultados, comparar
estandares predefinidos e implementar acciones correctivas cuando asi se requiera. En esencia,
el control es un mecanismo que permite mantener algo dentro de los limites deseados, ya sea
un proceso industrial, un proyecto, una organizacion o incluso nuestro propio comportamiento,
y, es a través del control, que se busca dar una garantia de eficiencia, eficacia y calidad de los
resultados (Medina, y otros, 2021).
2.3.3. Procesos

Es una secuencia de acciones o etapas interrelacionadas elaboradas con el proposito de

transformar una entrada en una salida especifica. Se le puede considerar como una serie de

pasos ordenados que siguen una logica determinada y que conducen a un resultado concreto.

20




Los procesos pueden ser simples o complejos, manuales o automatizados, y estin presentes en
cada uno de los aspectos de la vida, desde las tareas cotidianas hasta los sistemas productivos
mas sofisticados. En el caso de las organizaciones, los procesos son fundamentales para lograr
los objetivos establecidos, ya que permiten que los recursos se optimicen y asi garanticen que

los productos o servicios tengan un alto estandar de calidad (Ramirez, Magaia, & Ojeda, 2022).
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CAPITULO III
3. ANALISIS SITUACIONAL

3.1. Diagnéstico de la Empresa
3.1.1. Actividad Principal

La unidad de estudio elabora productos de reposteria en la ciudad de Arequipa. Realiza
la elaboracion de pasteles y queques, alfajores, leche asada, merengues, bavarois y pies,
cheesecakes. Sus productos se caracterizan por la frescura y calidad de los ingredientes,
buscando satisfacer las expectativas de una clientela diversa. Ademas, la empresa se esfuerza
por innovar en sabores y presentaciones para mantenerse competitiva. Esto requiere un control
meticuloso de inventarios para garantizar la disponibilidad y 6ptima rotacion de los insumos
perecederos. (Mocca, 2025).
3.1.2. Misién

Ofrecer productos de reposteria fabricados con los estandares de calidad mas elevados,
fusionando ingredientes frescos y métodos innovadores para cumplir con los gustos y
expectativas de nuestros clientes. Nos empefiamos en generar un entorno calido, en el que cada
cliente se sienta apreciado y descubra el gusto ideal para cada situacion.
3.1.3. Vision

Convertirse en la pasteleria mas importante de Arequipa, distinguida por su innovacion,
alta calidad y dedicacion a los clientes, brindando experiencias singulares que realcen los
instantes mas intimos de la vida.
3.1.4. Valores

3.1.4.1. Calidad. Garantizamos que cada producto cumple con los mas altos
estandares, desde los ingredientes hasta la presentacion. Se realizan controles rigurosos en cada
etapa de produccion para asegurar frescura y sabor 6ptimos. Ademas, se implementan procesos

de mejora continua para satisfacer al cliente y preservar la excelencia de los productos.
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3.1.4.2. Creatividad. Innovamos constantemente para ofrecer disefios y sabores
Ginicos que sorprendan y deleiten a nuestros clientes. Fomentamos un ambiente donde las ideas
frescas y la experimentacion forman parte clave del desarrollo de nuevos productos.

3.1.4.3. Compromiso. Trabajan con dedicacion para que las expectativas y
necesidades de sus clientes se cumplan. Nos enfocamos en la mejora constante y la
responsabilidad en cada proceso para garantizar su satisfaccion total.

3.1.44. Pasion. Disfrutamos lo que hacemos y transmitimos nuestra pasion por
la pasteleria en cada creacion. Esta pasion se refleja en la dedicacion y el cuidado que ponemos
para ofrecer productos excepcionales a nuestros clientes.

3.1.4.5. Sostenibilidad. Optamos por procesos responsables y buscamos
minimizar nuestro impacto ambiental. Promovemos el uso de materiales reciclables y practicas
eco amigables en toda la cadena productiva.

3.1.4.6. Atencion al Cliente. Priorizamos un servicio cercano, amable y
personalizado, creando una experiencia memorable para cada cliente. Nos esforzamos por
escuchar activamente sus necesidades y ofrecer soluciones rapidas y efectivas.

3.1.4.7. Trabajo en Equipo. Fomentan un ambiente colaborativo y de respeto,
valorando el talento y esfuerzo de cada miembro de nuestro equipo. Creemos que el éxito se

alcanza mediante la comunicacion abierta y el apoyo mutuo entre todos
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3.1.6. Descripcion de los Procesos de Aprovisionamiento

En el presente punto se procedera a describir los procesos de aprovisionamiento que
emplea la empresa estudiada, muchos de estos procesos son realizados de manera secuencial
para poder alcanzar la produccion diaria. Estos empiezan con la verificacion de solicitudes de
suministro por parte del jefe de produccion, y terminan con la informacién actualizada en el
sistema. Durante el proceso, se prioriza la coordinacion entre los departamentos de compras,
almacén y produccion para asegurar la disponibilidad oportuna de insumos. Se realiza un
seguimiento constante del stock para evitar faltantes o excesos que puedan afectar la eficiencia.
Ademas, implementar un sistema de codigo de barras facilita la trazabilidad y precision en el
control del inventario. Finalmente, se registran todas las transacciones para mantener un
historico actualizado y tomar decisiones de una manera mas facil.
Tabla 2

Procesos de aprovisionamiento de la Pasteleria
Procesos
Verificacion de solicitud.
Verificacion de stock.
Comunicacion con proveedores.
Analisis de presupuesto.
Elaboracion de Orden de Compra.
Realizacion de compra directa.
Recepceion de suministros.
Colocacién de suministros.
Preparacion de suministros.
Distribucion de suministro.
Actualizacion de la informacion en el sistema.

:gcoo-.lmuu-hum—z

Nota. La Tabla 2 muestra los procesos de aprovisionamiento de la pasteleria.
Los procesos de aprovisionamiento son evaluados y realizados por el personal presente

en el Area de Logistica de la pasteleria.
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3.1.6.1. erificacién de Solicitud. El Jefe de Produccién solicita los
requerimientos de suministros necesarios para empezar la produccion, este requerimiento se
realiza mediante el uso de plantillas de requerimientos y se envia al area de logistica el cual es
revisado por el Jefe de Logistica en las primeras horas laborales, también se la impresion de
esta solicitud y se contrasta con el pronéstico del Jefe de Alimentos y Bebidas para no realizar
una sobre produccion.

3.1.6.2. Verificacion de Stock. El Jefe de Almacén y Compras revisa de forma
personal los suministros nuevos y los ya existentes dentro del deposito, este mismo selecciona
de aquellos productos necesarios en la plantilla de requerimientos, este mismo identifica que
insumos estdn Optimos para utilizar y garantizar la calidad del producto, en casa contrario que
no haya los productos necesarios se desarrolla una nota el cual es envidad al Jefe de Logistica.

3.1.6.3. Comunicacion con Proveedores. El Jefe de Logistica realiza una
evaluacion a los proveedores a través de experiencia; asimismo, modifica el requerimiento
segln la nota de faltantes entregado por el jefe de almacén, envia esta informacion por correo
electronico y otras veces por WhatsApp a los proveedores, luego de esto el Jefe de Almacén y
Compras se comunica con todo proveedor seleccionado para acordar el pago, la orma de envio,
el tiempo de entrega y toda informacién financiera para luego rendir cuentas al Jefe de Costos
y Presupuestos. Si el Jefe de Almacenes y Compras llega a un acuerdo con el proveedor, este
espera las cotizaciones formales que luego de ser revisada es enviada 1 Jefe de Logistica para
su registro; si las cotizaciones no le son enviadas se debera buscar otro proveedor y repetir el
procedimiento hasta encontrar el proveedor que satisfaga nuestras necesidades.

3.1.6.4. Anilisis de Presupuesto. Las cotizaciones son recibidas por el Jefe de
Logistica, quien analiza que todos los acuerdos con los proveedores su cumpla y no exista

confusion alguna. Luego de ello realiza una comparacion entre las diferentes cotizaciones que

se realizé para poder escoger la mejor considerando aspectos como la experiencia en el
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mercado, la relacién calidad- precio, el tiempo de respuesta y abastecimiento, el Jefe de
Logistica realiza un presupuesto en cual detallada la cantidad y precio de los insumos
requeridos, en el cual incluye las cotizaciones y los aspecto de evaluacion el cual debera
presentarlo al Director de Produccion/Logistica para la aprobacion, En el caso que el Director
aprueba el presupuesto presentado se comunicara con el Jefe de Costos y Presupuestos en cada
contrario solicitara nuevas cotizaciones o la seleccion de nuevos proveedores.

3.1.6.5. Elaboracién de Orden de Compra. El procedimiento comienza cuando
el presupuesto es aprobado por el Jefe de Costos y Presupuestos. Aprobada esta etapa, el Jefe
de Almacenes y compras se contactara con el agente de provision a fin de coordinar respecto
forma de pago, tiempo y envio. Con esta informacion, se elabora la Orden de Compra, la
cual serd enviada por el medio correspondiente. En caso de que la modalidad de pago sea a
crédito, el proveedor realizara la gestion del pedido; en caso de que el pago sea en efectivo, el
Jefe de Almacenes y Compras tendra que esperar que se envié un cheque por parte del drea de
Finanzas, que genera un deposito a la cuenta del proveedor para realizar la compra. Finalmente,
tras el deposito, se envia al proveedor la orden de compra y el comprobante depositario, para
la preparacion del pedido.

3.1.6.6. Realizacion de Compra Directa. Muchas veces se realizan compras
pequeiias por parte del Jefe de Almacenes y compras, por lo general estas compras son insumos
pequefios o de bajo costo o necesarios inmediatamente y no hay proveedor que responda a esa
demanda. Este proceso inicial se da cuando el Jefe de Almacenes y Compras enlista los
ministros y costos respectivos de las compras que debe realizar para pasar a la etapa de
produccion. Luego de ello realiza una coordinacion con el Conductor para prever su tiempo y
comprueba que todos los requerimientos estén claros, asi como el efectivo respectivo para

poder realizar la compra. Del mismo modo el Jefe de Almacenes y Compras debera tener un

plan de ruta el cual permita optimizar las compras y no retrasar entregas por parte del conductor.
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3.1.6.7. Recepcion de Suministros. Comienza cuando los suministros
adquiridos llegan a través de la orden de compra. Primero, el Jefe de Almacenes y Compras y
el de Almacén los descargan con sus facturas y guias de remision; luego, l Jefe de Logistica
verifica las facturas y guias de remision, contrastandolas con la orden de compra enviada;
después de la conformidad, el Jefe de Almacenes y Compras y Jefe de Almacén realizan la
verificacion fisica de las guias recepcionadas, v, finalmente, el Jefe de Almacenes y Compras
transporta los suministros adquiridos a la zona de empaque.

3.1.6.8. Colocaciéon de Suministros. En este proceso se determina a qué
ambiente de almacenamiento estard destinado los suministros. Comienza cuando el Jefe de
Logistica decide, dependiendo del producto y su forma de almacén, colocar los suministros en
un area respectiva. Una vez los suministros lleguen a la respectiva area del almacén, el Jefe de
Almacén y Logistica acomoda estos de manera aleatoria dentro del almacén.

3.1.6.9. reparacién de Suministros. Este proceso tiene como fin conservar los
suministros comprados, para que al momento del trasladado al area de produccion no se
deterioren y cumplan con los estandares establecidos preservando su calidad.

3.1.6.10. istrihncién de Suministros. En este proceso, se planifica y se
desplazan los suministros al area de produccién, donde el responsable se encarga de llevarlos
al drea de produccion. El inicio de este proceso se da cuando el Jefe de Almacén y Logistica,
en coordinacion con el de Produccion, realiza el traslado de suministros.

3.1.6.11. ctualizacién de la Informacién en el Sistema. Este es el altimo
proceso de la cadena de suministros, donde el total de la data generada es subida durante el
abastecimiento y distribucién de los suministros. Comienza ua:ndo el Jefe de Logistica ordena
las facturas recibidas, identifica, ordena y archiva las guias de remision, para luego subir esta

informacion al sistema y asi llevar un control.
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3.2.Anilisis de los Procesos de Aprovisionamiento

La descripcion de los procesos de aprovisionamiento anteriormente realizada nos
permite identificar los procesos que la empresa realiza, y que van desde la recepcion de
requerimiento hasta la entrega de suministros. Se verifico que los procesos llevados a cabo en
las instalaciones presentan una criticidad mayor, destacando los referidos al sistema de gestion
de almacenamiento. Este ultimo, se identificé como el que genera mayores problemas, debido
al acomodo y la distribucion desorganizados de los suministros dentro de los almacenes.

En este contexto, se realizara un analisis detallado del proceso de almacenamiento de
suministros de la pasteleria, utilizando la informacion que se recolectd mediante las técnicas
de investigacion previamente descritas.

La Tabla 3 presenta el tiempo promedio necesario para realizar cada proceso dentro de
los procesos de aprovisionamiento, acumulando un total de 648 minutos, equivalente a 10 horas
v 48 minutos. Los procesos que demandan mayor tiempo son la Realizacién de Compra Directa
con 90 minutos y la Verificacion de Stock con 88 minutos, seguido de la Elaboracion de Orden
de compra con 71 minutos.

En contraste, el proceso mas rapido es la Verificacion de Solicitud, con solo 15 minutos,
seguido de la Comunicacién con Proveedores con 50 minutos. Este analisis evidencia que los
procesos administrativos clave y las actividades iniciales como la verificacion de stock
representan una porcion significativa del tiempo total.

Tabla 3

Tiempos de los Procesos de Aprovisionamiento de la Pasteleria

m Procesos Tiempo (min)
1 Verificacion de solicitud 15

2 Verificacion de stock 88

3 Comunicacion con proveedores 50

4 Andlisis de presupuesto 69

5 Elaboracion de Orden de Compra 71

6 Realizacion de compra directa 90

7 Recepcion de suministros 43
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8 Colocacion de suministros 63
9 Preparacion de suministros 55
10 Distribucion de suministro 57
Actualizacion de la informacion en el sistema. 47
TOTAL 648

Nota. La Tabla 3 presenta los tiempos promedios del proceso de aprovisionamiento mensual,
considerando lotes estandar que incluyen insumos perecibles (como lacteos, verduras) y no
perecibles (como harinas, envases). Estos tiempos se obtuvieron mediante la observacion

directa al personal logistico y a los responsables del almacén.

Actualmente, las tareas puramente fisicas y de manipulacion, como la recepcion, el traslado y
1

el acomodo de insumos, son asumidas directamente por el Jefe de Logistica y el Jefe de
Almacenes y Compras. Debido a que estas jefaturas deben alternar dichas labores operativas
con sus responsabilidades administrativas, los suministros sufren prolongados tiempos de
espera y estancamiento antes de ser procesados y ubicados en su area correspondiente. Este
desfase cuantitativo entre la carga de trabajo y el tiempo disponible justifica el colapso del flujo
continuo y confirma la saturacion del modelo de trabajo actual.

Es fundamental considerar que la optimizacion de los procesos que demandan mas
tiempo puede contribuir significativamente a mejorar la eficiencia operativa general. La
implementacién de herramientas tecnolégicas, como sistemas automatizados para la gestion de
inventarios, podria reducir los tiempos dedicados a la verificacion y elaboracion de 6rdenes.
Asimismo, capacitar al personal para agilizar ciertos procedimientos administrativos
favorecera una mejor coordinacion entre areas. La reduccion del tiempo en estos procesos
permitira una respuesta mas agil a la demanda diaria de produccion y minimizara posibles
retrasos en la cadena de suministro, asegurando la continuidad y calidad de los productos en
cuanto a su elaboracion.

Después de ello se realizo un diagrama de actividades de procesos, en el cual se

visualiza tanto la interdependencia de procesos como el tiempo de duracion.
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Figura 3

Diagrama de Andlisis del Proceso de la Pasteleria

OPERARIO

ACTIVIDAD PROPUESTO ECONOMIA

Gestion de Abnac §
Gestion de Almacen it @ P
Proceso analizado: Cadenn de Suniiszo . o = L

Espera ' 0 Optimizar s Proceses
STeiodo Al Logiticos e ma No se realizo signa
Metado: Achwl Iuspeecion, . 5 Pasteleria mediante | inversion economica en el

. 1 Técnicas de Control de sudio

Actal W Propucso O Alnacenamiento v 1 Ivetarios
Localizacion: Arequipa Ditncn ()

“Tiempo (s) 618
Lugar: Empresa dedica a b pastcleria Costo

Total i
Elaborado por: Fecha:

Capio Linares José Ricardo 231102024 : .
Comentarios
Aprobade por: Gerencia 297112024
Simbola
Descripeion Cunidad | Distancia | Tepo ) [ @y Tl ) [ [ | W7, Observaciones
Verifiacion de sobciud 1 - 15 )
Verifiacion de stock 1 - 88 (
Commiacin con proveedores 1 - 50 ®
Andli de presuesio 1 B 65 [
Elaboracion de oden de comprta 1 T »
Realizacion de compea dxecta 1 - 90
Recepcion de suminstros 1 43 ‘_
Colocacion de sumiistros 1 - 63 | =
Preparacion de sunmistos T - 55
Distribicion de suniistros 1 57 \\
Acmalizacion de I informacion en el sistema 1 R 47 Y
TOTAL 11 - 648 A 1 0 5 1

2

Nota. La Figura 3 muestra el diagrama de analisis de los procesos de aprovisionamiento de la

pasteleria.

En el DAP de la Figura 3, se muestran las 11 actividades mas relevantes que se

realizan durante el aprovisionamiento de la pasteleria, donde se identifican varias acciones

que no suman valor directo al flujo del proceso y que, en ese sentido, representan

oportunidades de mejora. Entre ellas destacan la verificacion repetitiva de la solicitud y del

stock, asi como la elaboracion manual de ordenes de compra y actualizar la informacion en el

sistema de manera no automatizada. Estas actividades, aunque necesarias bajo la situacion

actual, se consideran no generadoras de valor porque no transforman el producto ni satisfacen

33




directamente una necesidad del cliente; mas bien, responden a deficiencias en la integracioén y
automatizacion del proceso.

La verificacion de la solicitud y del stock, por ejemplo, suelen realizarse de forma
manual, lo que genera en mas de una etapa duplicidad de esfuerzos y retrasa el inicio del
proceso de compra. De igual manera, la elaboracion manual de la orden de compra y la
actualizacion posterior en el sistema implican tareas administrativas que podrian ser
automatizadas o integradas en un solo paso mediante un sistema digital, reduciendo tiempos y
errores. Finalmente, la preparacion y colocacion de suministros, si no estan estandarizadas ni
alineadas con un sistema eficiente de almacenamiento como el propuesto PEPS, pueden
convertirse en actividades meramente operativas que no aportan valor real al cliente ni al
proceso.

3.3.  Analisis del Proceso de Almacenamiento

Se logré verificar que los procesos desarrollados en las instalaciones de la empresa
tienen un mayor nivel de criticidad. El almacenamiento fue identificado como el mas critico, a
causa del acomodo aleatorio de los insumos, la falta de trazabilidad y el escaso control fisico
del inventario. Por ello, se realiza un analisis detallado de este proceso para proponer
soluciones eficaces que optimicen su desempefio.

3.3.1. Descripcion del Almacén

En este punto se realizard un analisis del almacén, mediante la informacion recolectada
y entregada por la empresa estudiada, en la cual se mencionan las caracteristicas del almacén
presente de estudio.

33.1.1. Descripcién de los Espacios del Almacén.

33111 Almacén de Productos Terminados. Este espacio tiene como
dimensiones 11 m de largo, 5.3 m de ancho y 2.6 m de alto, tiene un volumen total de 151.58

m?. Este espacio esta diseflado para poder almacenar productos terminados listo para su venta
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como tortas, pasteles, panetones y los demas productos que ya fueron empaquetados y
etiquetados. Muchos de estos productos permanecen en este alancean con un periodo maximo
de 48 horas de fabricacion.

3.3.11.2. Almacén de Temperatura Ambiente. Este lugar, de 12 m de largo, 7.4 m
de ancho y 2.6 m de altura, posee un volumen total de 230.88 m*. Esta disefiado para almacenar
materias primas secas y articulos que no necesitan refrigeracion, tales como harinas, azicar,
cacao, esencias, moldes y cajas para empaquetado. Ademas, se guardan utensilios extra y
adornos para los productos.

3.3.11.3. Cuarto Frio. Este cuarto, disefiado especialmente para productos que
necesitan refrigeracion, posee medidas de 10 m de largo, 7.4 m de ancho y 2.6 m de alto,
ofreciendo un volumen total de 192.4 m*. En este lugar se guardan productos perecibles como
la crema de leche, la mantequilla, los huevos, las frutas frescas y las coberturas que requieren
ser conservadas a temperaturas bajas. Ademads, se emplea para preservar articulos
semielaborados o adornos delicados como cremas y glaseados. El espacio estd equipado con
sistemas de control de temperatura y humedad para mantener las condiciones optimas de
conservacion. También se implementan protocolos de limpieza y organizacion para asegurar la
seguridad alimentaria y prevenir la contaminacién cruzada.
Tabla 4

Lugares de Almacenamiento

Espacio Largo (m)  Ancho (m)  Alto (m) Volumen (m3)
Almacén cl.e Productos 1 53 26 151.58
Terminados
Almacén de _Temperatura 12 74 26 230,88
Ambiente
Cuarto Frio 10 7.4 2.6 192.4
TOTAL 33 20.1 2.6 574.86

Nota. La Tabla 4 muestra las dimensiones y volumen de los espacios de almacenamiento.
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3.3.114. Personal. La empresa en estudio carece de personal especializado en las

tareas de almacenamiento, como la comprobacion de inventario, acomodacion, localizacién,
1

asi como elaboracion de recursos dentro del almacén. Son tareas llevadas a cabo por el jefe de
Logistica y el jefe de Almacenes y Compras.
3.3.2. Layout del Almacén

El proceso inicia en la Recepcion de Insumos, donde llegan los ingredientes y
materiales necesarios, como harina, aziicar, huevos, cremas y empaques. En esta drea, se realiza
una inspeccion de calidad con el fin de comprobar que los insumos obedecen los esquemas
establecidos. Una vez aprobados, son clasificados segiin sus necesidades de almacenamiento.

Los ingredientes que requieren refrigeracion son trasladados al Cuarto Frio, un espacio
disefiado para mantenerlos en condiciones optimas. Aqui se almacenan productos como
lacteos, frutas y otros insumos perecederos, asegurando su frescura hasta el momento de su
uso. Después, los insumos pasan a la Zona de Desinfeccién, donde se limpia cuidadosamente
todo el material necesario para el proceso productivo. En esta etapa, se eliminan posibles
contaminantes de los utensilios, empaques y equipos para cumplir con los protocolos de
higiene. Es un paso determinante para garantizar la seguridad alimentaria.

Los ingredientes que no necesitan refrigeracion, como harina, aziicar y empaques secos,

son enviados al drea de Almacenamiento a Temperatura Ambiente. Una vez listos, los

ingredientes pasan a la etapa de Amasado, donde se mezclan los componentes principales de
la receta, como harina, liquidos y otros ingredientes base, en amasadoras industriales. Durante
este paso, se busca lograr una masa uniforme y consistente que servira como base del queque.

Tras el amasado, la mezcla se dirige al area de Batido, donde se airea y se homogeniza
la masa utilizando batidoras de alta capacidad. Este proceso es esencial para darle al queque su
textura esponjosa y garantizar que la mezcla esté completamente integrada. Luego, se realiza

el Pesado, en el cual la masa es dividida en porciones exactas para asegurar la uniformidad en
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tamaiio v peso de cada producto. Este paso es critico para conseguir los estindares de calidad
y facilitar la coccion uniforme.

Las porciones de masa pesada son trasladadas a la etapa de Horneado, donde se colocan
en moldes previamente preparados y se someten a temperaturas controladas. El tiempo y la
temperatura son monitoreados para asegurar que cada queque quede cocido de manera
uniforme. Al finalizar, los queques son retirados del horno y se dejan enfriar antes de continuar.
Una vez enfriados, los queques pasan al area de Armado, donde se preparan para el decorado.
En esta etapa, los queques son nivelados y, si es necesario, se les afiaden rellenos como cremas,
mermeladas o capas adicionales. Este proceso crea la base adecuada para la decoracion final.

El siguiente paso es el decorado, donde se aplica el disefio final de las tortas. Los
decoradores emplean técnicas especializadas utilizando fondant, cremas, frutas o elementos
personalizados para satisfacer los requerimientos del cliente. Este es el paso en el que las tortas
adquieren su apariencia distintiva. Finalmente, las tortas terminadas se trasladan al
Almacenamiento de Productos Terminados, un area con temperatura controlada que conserva
el producto hasta el momento de entregarlo. Aqui, las tortas se organizan segiin el orden de los

pedidos y se preparan para su despacho final.
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3.3.3. Recepcién de Insumos

Los insumos que entran al area de almacén se clasifican en dos grupos, de acuerdo a las
especificaciones que presente cada producto adquirido, que pueden ser frescos o no
perecederos.

3.3.3.1. Productos Frescos. Los productos frescos son aquellos materiales de
consumo rapido que necesitan condiciones particulares para su adecuada preservacion, como
una temperatura regulada y un manejo meticuloso. Estos productos abarcan productos como
productos lacteos, frutas, cremas y otros componentes delicados.

Cuando estos materiales son recibidos, son sometidos a una rigurosa revision. Se
comprueba la frescura y la excelencia del producto a través de una revision visual. También se
realizan revisiones a los empaques para garantizar su integridad y prevenir posibles
contaminaciones. Tras obtener la aprobacion, estos productos son enviados al Cuarto Frio. Esta
zona esta concebida para mantener la temperatura necesaria y asegurar que los materiales se
mantengan en condiciones ideales hasta el momento de produccion.

33.3.2. Productos No Perecederos. Los articulos no perecederos comprenden
ingredientes secos, materiales adicionales y utensilios de uso frecuente que no necesitan
condiciones de temperatura especificas. Estos materiales incluyen la harina, el azcar, los
empaques y los utensilios para la decoracion.

Cuando llegan, los productos son inspeccionados de manera fisica para confirmar su
integridad, limpieza y cumplimiento con las especificaciones sefialadas en las etiquetas, tales
como fecha de vencimiento y lote. Para empaques o herramientas, se verifica que no muestren
deterioros que puedan poner en riesgo su funcionalidad. Estos insumos se almacenan en el drea
de Almacenamiento a Temperatura Ambiente. El proceso de recepcion incluye también la
revision de documentos, como facturas y guias de remision, asegurando que las cantidades y

caracteristicas coincidan con la orden de compra.
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3.3.4. Almacenamiento y Clasificacién

El almacenaje de materiales en la empresa se segmenta en tres areas fundamentales:
Cuarto Frio, Guardado a Temperatura Ambiente y Guardado de Productos Finalizados. Cada
area esta concebida para satisfacer las demandas particulares de los distintos tipos de productos,
garantizando su preservacion y simplificando su administracion durante el proceso de
produccion.

3.3.4.1. Cuarto Frio. Esta area esta disefiada para el almacenaje de materiales
esenciales que necesitan condiciones de temperatura baja para conservar su frescura y calidad.
Aqui se guardan articulos como productos lacteos, frutas, cremas y otros componentes que
requieren de temperaturas reguladas.

3.3.4.1.1. Clasificacién. Los productos se organizan segun su tipo y nivel de
prioridad para el uso en la produccion. Por ejemplo, los ingredientes con fechas de vencimiento
mas proximas se colocan al frente.

3.3.4.1.2. Condiciones. Se monitorean los niveles de temperatura y humedad.
Ademas, se realizan revisiones periodicas para evitar el deterioro de los productos.

33.4.2. Almacenamiento a Temperatura Ambiente. Este espacio estd
destinado a insumos no perecederos que no requieren refrigeraciéon, como harina, azicar,
especias, empaques y utensilios para decoracion.

3.3.4.2.1. Clasificacién. Los productos se agrupan en categorias especificas segin
su uso (por ejemplo, ingredientes secos, materiales de empaque y herramientas). Ademas, se
ubican estratégicamente segiin su frecuencia de uso, siendo los mas utilizados los de acceso
mas rapido.

3.3.4.2.2. Condiciones. Aunque no requiere refrigeracion, esta drea esta protegida
contra la luz directa, la humedad y la presencia de plagas, utilizando sistemas de ventilacion y

limpieza regulares.
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3.3.43. Almacenamiento de Productos Terminados. Esta drea esta reservada
para las tortas ya decoradas y listas para ser distribuidas o despachadas al cliente. Su disefo
busca preservar la calidad del producto final y facilitar la logistica de despacho.

3.3.43.1. Clasificacion. Las tortas se organizan segun los pedidos, identificando
cada una con etiquetas que indican cliente, fecha de entrega y especificaciones del producto.
Los productos que requieren un despacho mas inmediato se ubican en posiciones prioritarias.

3.3.4.3.2. Condiciones. Aunque mayormente no requiere refrigeracion, se asegura
un ambiente limpio y seco, con estantes adecuados para evitar dafios al decorado de las tortas.
3.3.5. Despacho de Pedidos

3.3.5.1. Atencion en Punto de Venta (Tienda). El procedimiento de atencion al
cliente se inicia con la acogida del cliente, donde este es acogido con amabilidad por el personal
responsable. En esta fase, se lleva a cabo una breve exposicion y se acoge al cliente, generando
un entorno calido y favorable para la interaccion. El objetivo es crear un vinculo inicial que
promueva la confianza y el confort del cliente.

A continuacion, se lleva a cabo el reconocimiento de las preferencias y requerimientos
del cliente. El equipo realiza preguntas concretas para entender de manera mds efectiva sus
intereses o necesidades. Durante la fase de promocion y exhibicion del producto, se resaltan
las propiedades, ventajas y desventajas del producto que atrae la atencion del posible cliente.
Si el cliente lo prefiere, se lleva a cabo una degustacion de muestras del producto, lo que le
facilita valorar directamente su calidad y utilidad, asistiéndolo en la toma de decisiones
fundamentada.

Luego, se gestionan las preguntas y objeciones del cliente. Este tiene la posibilidad de
manifestar interrogantes o preocupaciones respecto al producto o servicio. El equipo aborda
estas preocupaciones de manera precisa y profesional, con la finalidad de solucionarlas y

simplificar la decision de adquisicion.
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Durante la fase de evaluacion del cliente, este determina si quiere realizar la adquisicion
o no. Si el cliente no realiza la compra, el personal agradece su visita y pide comentarios o
recomendaciones sobre el servicio brindado para detectar posibles mejoras. En cambio, si el
cliente opta por adquirir, se prosigue con el procedimiento de realizar la venta. Cuando el
cliente opta por comprar un producto, se avanza a la etapa concreta de la compra, donde él
elige el producto que busca. Se proporcionan alternativas de empaquetado a medida (si se
requiere) y se simplifican las alternativas de pago existentes, tales como efectivo, tarjetas de
crédito o débito, entre otros medios. Una vez finalizado el pago, se inicia el envio del producto.

El equipo se encarga de que el empaque se encuentre en perfectas condiciones y
suministra el producto al cliente, finalizando la venta con un agradecimiento por su eleccion.
Finalmente, en la fase final del procedimiento, se requiere la retroalimentacién del cliente
respecto al servicio obtenido o al producto comprado.

Este proceso busca no solo concretar la venta, sino también fortalecer la relacion con
el cliente, fomentando la fidelizacion. Asimismo, se registran las observaciones recibidas para
implementar mejoras continuas en el servicio. La atencion personalizada durante todo el
proceso contribuye a generar confianza y satisfaccion, elementos clave para el éxito del

negocio y la recomendacion por parte de los clientes.
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3.3.53. Atencién a Domicilio (Delivery). El procedimiento de atencién a
domicilio para la pasteleria comienza recepcionando la llamada del cliente, en la que el equipo
brinda un trato cordial y se muestra para instaurar un entorno acogedor. En esta fase inicial, se
reconoce al cliente y su localizacion para asegurar que estd dentro del area de distribucion. Esto
posibilita progresar unicamente con los pedidos que pueden ser gestionados.

A continuacion, el equipo plantea una serie de preguntas para entender las
preferencias del cliente, tales como el tipo de tarta, el gusto, el tamafio o el diseio que prefieren.
En este procedimiento, también se comprueba la disponibilidad en el inventario para garantizar
que se pueda realizar el pedido. Si todo se encuentra en orden, el cliente es orientado acerca de
productos sobresalientes y ofertas actuales para simplificar su eleccion de compra.

En el paso subsiguiente, el cliente analiza las alternativas proporcionadas. Si opta por
no efectuar la compra, el procedimiento concluye en ese instante. No obstante, si decide seguir
adelante, se procede a realizar el pedido, incluyendo cualquier orientacion especifica para
adaptarlo a sus requerimientos. Una vez recopilados todos los detalles, se revalida el pedido
para prevenir fallos. Luego, se comunica al cliente acerca de las alternativas de pago
disponibles, tales como dinero en efectivo, transferencia bancaria o tarjeta, y se confirma tanto
el lugar de entrega como el método de pago seleccionado. Este grado de minuciosidad garantiza
que no existan dificultades durante el procedimiento de entrega.

Antes de concluir el servicio, el personal agradece al cliente por su eleccion y se marcha
de forma cordial. Finalmente, se lleva a cabo un monitoreo del envio para asegurar que el
producto arribe en el estado correcto al lugar de destino del cliente. El procedimiento finaliza
con la recepcion del pedido, garantizando la complacencia del cliente. Este flujo organizado
no solo optimiza la experiencia del usuario, sino que también reduce los errores en las

operaciones.
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3.4.  Anilisis Desagregado del Proceso de Almacenamiento

Luego de haber realizado el analisis del proceso de almacenamiento procederemos a
realizar un analisis a mayor detalle del mismo a través de procesos més desagregados, esto con
¢l fin de identificar los problemas vinculados con la gestion de almacén, que traen
consecuencias al proceso de almacenamiento. Los problemas identificados se encuentran en la
Tabla 5.
3.4.1. Procesos Desagregados

Los procesos desagregados que utilizaremos en este estudio son los siguientes:
Tabla 5

Procesos Desagregados

N.* Procesos Desagregados
1 Recepcion
2 Acomodo
3 Preparacion

Nota. En la Tabla 5 se visualizan los procesos desagregados.

34.1.1. Recepeidn. Inicia sus operaciones con el ingreso de los suministros
adquiridos inicialmente al almacén. Cuando los suministros son adquiridos por medio de una
orden de compra, el proceso inicia cuando el jefe de Logistica y el jefe de Almacenes y
Compras, recepciona y descarga los suministros del camién a la zona de embarque, luego de
ello el jefe de Logistica comprueba y verifica que la documentacion esta clara y completa como
las facturas y guias de remision. En caso de que exista una irregularidad ljefe de Logistica se
comunica con ¢l proveedor sobre la falla que haya ocurrido por lo contrario cuando este todo

correcto el jefe de Logistica valida la operacion (Cardenas, 2020).
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Tabla 6

Operaciones de Recepcion

N.° Operaciones Tiempo
1 Recepcion y Descarga 13

2 Validacién de la Documentacion 8

3 Comprobacién fisica 14

4 Verificacion de comprobantes 8

Nota. En la Tabla 6 se visualizan las operaciones de recepcion.

34.1.2. Colocacion. La colocacion de los suministros adquiridos comienza con

la decision de llevar cada uno al almacén que permita conservar sus propiedades como el

almacén de temperatura ambiente o al cuarto frio. Luego de ello se realiza el movimiento de

cada producto considerando sus especificaciones. Es fundamental mantener un orden riguroso

para que la accesibilidad sea fécil y la correcta rotacion de productos sea garantizada, aplicando

el método PEPS especialmente para los perecederos. Ademas, se verifican las condiciones del

embalaje y la integridad del producto antes de su almacenamiento. Finalmente, se actualiza el

sistema de inventario mediante el escanco del codigo de barras para reflejar la ubicacion y

cantidad exacta de cada articulo (Garcia & San Andrés, 2021).

Tabla 7

Operaciones de Colocacion

N.° Operaciones Tiempo
1 Consideracion del tipo de almacén 8
2 Traslado a almacenes 13
3 Colocacion de suministros 15

Nota. En la Tabla 7 se visualizan las operaciones de colocacion.
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34.13. Preparacién. El siguiente proceso desagregado tiene como fin preparar
todos los insumos necesarios para iniciar con la produccion, esta solicitud de produccion la
envia el jefe de Produccién, luego de ello se ordena y clasifica todos los requerimientos
siguiendo un orden enfocado en la criticidad de cada tarea u orden de llegada. Luego de ellos
ljefe de Logisticay el jefe de Almacén alistan todos los suministros segiin el aspecto elegido,
para luego ser llevado a la zona de produccion (Carrillo & Labajo, 2020).

Durante esta etapa, se¢ verifica que los insumos cumplan con las especificaciones de
calidad y que estén dentro de las fechas de vencimiento para evitar problemas durante la
produccion. Se realiza un control estricto siguiendo el método PEPS para asegurar la correcta
rotacién de los productos perecederos. Ademas, se inspecciona el embalaje para confirmar que
los materiales estén en buen estado y listos para usarse. La coordinacion entre logistica y
almacén es crucial para evitar retrasos y garantizar que todos los insumos estén disponibles en
¢l momento indicado. Finalmente, se documenta todo el movimiento de materiales,
actualizando el sistema mediante la lectura de codigos de barras para mantener un control
preciso y actualizado del inventario. Esta preparacion meticulosa permite que el proceso
productivo inicie sin contratiempos y con la maxima eficiencia.

Tabla 8

Operaciones de Preparacion

N.” Operaciones Tiempo (min)
1 Recepcion de solicitudes 13
2 Orden y Clasificacion de solicitudes 19
3 Alistado de requerimientos 14
4 Traslado a zona de Produccion 9

Nota. En la Tabla 8 se visualizan las operaciones de preparacion.
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3.5.  Anilisis del Estudio de Tiempos

Para evaluar de manera objetiva la eficiencia operativa de las actividades de
aprovisionamiento y almacenamiento, se llevd a cabo un estudio de tiempos directo con
cronometro (Anexo 1). Este analisis empirico permitié registrar la duracion real de cada tarea
ejecutada por el personal logistico bajo las condiciones actuales del trabajo. Asimismo, en la
recoleccion detallada de los datos primario, asi como el calculo estadistico validan el tamaino
de la muestra optima (n) para garantizar la representatividad y un nivel de confianza del 95%.

A partir de estas medicines iniciales, es necesario aplicar los principios de la ingenieria
de métodos para determina el Tiempo Estandar (TE) del proceso. La utilizacion de este calculo
se propone con el fin de obtener una métrica realista y equitativa de la operacién. Para ello, el
tiempo promedio observado se ajusta inicialmente mediante el Factor de Valoracion (FC) que
califica el ritmo, habilidad y esfuerzo del operario, obteniendo asi el Tiempo Normal (TN).
Posteriormente, a este valor se le afade un margen de Suplementos, los cuales compensan la
fatiga fisica, las condiciones ambientales del area y las necesidades personales ineludibles del
trabajador (Anexo 2,4,6)

Para calcular el Tiempo Normal (Tn) y Factor de Calificacion (FC) se utiliza las
formulas presentadas por los lineamientos de la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT).
Es necesario resaltar que para calcular el FC se utilizara el sistema de calificacion establecido
por Westinghouse.

Tn = Tiempo observado X Factor de calificacion
FC=1+WH

Toda la informacioén obtenida a partir de los calculos fue sistematizada y procesada en
hojas de célculo para dar paso a la integracion de los suplementos para cada una de las
actividades analizadas, a continuaci6n, se presenta la formula empleada para el calculo del

tiempo estandar (Te):
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Te = Tiempo Normal x Factor de Tolerancia

Tabla 9
Tiempo Estandar
. Factor de . .
Descripcién de elementos Tiempo Normal Tolerancia Tiempo Estandar

El Verificacion de solicitud 15.88 101 16.04
E2 Verificacion de stock 54.44 1.36 74.04
E3 Comunicacion con 53.68 Lot 5422
proveedores

E4 Anilisis de presupuesto 55.36 1.09 60.34
ES Elaboracion de orden de 75.76 108 81.82
compra

E6 Realizacion de compra 93.70 1.06 99.32
directa

E7 Recepcion de suministros 49.11 134 65.81
E8 Colocacion de suministros 31.50 14 44.10
E9 Preparacion de 16.85 14 51,59
suministros

E10 Distribucion de 4511 129 58.19
suministros

Ell Actualizacion de la 25.85 112 28.05

informacién en el sistema

Nota: En la Tabla se muestra el Tiempo Estandar obtenido para cada una de las actividades.
3.6. Diagnostico del Area de Almacenamiento

Posterior de haber analizado el proceso de almacenamiento, mediante la observacion se
analizo el drea de almacenamiento de la pasteleria, dado que este es el factor tangible para la
gestion del almacén de la pasteleria.

Se identificaron aspectos clave como la distribucion del espacio, la organizacion de los
insumos y las condiciones de ambiente que afectarian la calidad de los productos. Ademis, se
evalué la limpieza y el orden general del area para asegurar un ambiente adecuado. Se constato

la importancia de un sistema eficiente para la rotacion de productos y la rapida localizacion de
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materiales. Estos hallazgos permitirain implementar mejoras para un completo empleo del
espacio y garantizar la conservacion adecuada de los productos almacenados.
Para inventarios perecederos como imperecederos se observaron los siguientes
problemas en su almacenamiento:
e Inventarios sin una ubicacién definida afectan el desarrollo de tareas en el almacén.
e Seidentifico de la presencia de inventarios obsoletos y sin rotacion.
e No se controla el consumo y rotacion de los inventarios, generando el dafio de estos si
10 son consumidos a tiempo.
e Falta de senalizacion o guias visuales, dificultando la identificacion de los insumos.
e Distribucion de los anaqueles no favorece la ventilacién y entrada de luz natural al
almacén.
e Falta de organizacion en los inventarios, dificultando su recepcion, almacenamiento y
preparacion.
Estos problemas son evidenciables y se muestran en las figuras a continuacion.
Figura 12

Evidencia Almacenamiento 1




Nota. En la Figura 12 se observa la evidencia del almacenamiento 1.
Figura 13

Evidencia Almacenamiento 2

Nota. En la Figura 13 se observa la evidencia del almacenamiento 2.
Figura 14

Evidencia Almacenamiento 3

Nota. En la Figura 14 se observa la evidencia del almacenamiento 3.
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3.7. Evaluacion de Indicadores de la Situacion Actual

Como parte del diagnostico del proceso de almacenamiento y para dimensionar el
impacto real de las deficiencias detectadas, se procedio a levantar la linea base operativa de la
pasteleria mediante indicadores de desempefio para identificar de manera cuantificable la
situacion actual.

En cuanto a la exactitud de inventario, se determind mediante un levantamiento fisico
de 358 unidades que solo 89 coincidian con el registro real, evidenciando 269 discrepancias.
Esto representa una exactitud de apenas 24.86%, lo cual es consecuencia directa del registro
manual y la falta de un sistema de codificacion, incrementando la vulnerabilidad del almacén

ante perdidas y errores de conteo

Unidades correctamente registradas
*

Exactitud actual = 100

Total unidades en inventario

Exactitud actual = 89
xacti actua =3cg

* 100 = 24.86%

Respecto al porcentaje de espacio utilizado, el almacén cuanto con una capacidad total
de 574 m?, de los cuales se ocupan en promedio 431 m?, resultando en un 75.09% de utilizacion.
Sin embargo, como se evidencio en la observacion directa, esta ocupacion es desordenada y no
aprovecha la altura de las instalaciones, lo que genera una saturacion en la superficie y dificulta

el transito operativo.

E: io fisi d
spacio fisico ocupado 100

%d io utilizado actual = ————————
o e espacto uttizado acta Espacio total disponible *

431
% de espacio utilizado actual = 7 100 = 75.09%

En relacion con la rotacion de inventarios, la pasteleria presenta una rotacion lenta de

24 veces; ¢l cual fue obtenido al utilizar el costo mensual de insumos de S/. 8,707.90 y un
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inventario promedio valorizado en S/. 362.82. Esta baja rotacién se atribuye a la falta de un
sistema de control y a la realizacion de compras reactivas, provocando la acumulacion de

productos perecederos con alto riesgo de caducidad.

. . . Costo de insumos
Rotacion de inventarios actual = —————
Inventario promedio

8707.90

EG T i 24 veces

Rotacion de inventarios actual =

Por otro lado, el tiempo de ciclo del proceso de abastecimiento, compuesto por la
actividad de recepcion, revision, traslado y acomodo, alcanzo un valor de 120 minutos en total.
Se plantea que la prolongacion de estas actividades se debe a la carencia de codificacion y al
desorden dentro del area, obligando al personal a invertir gran parte de su tiempo en la

biisqueda e identificacion de los insumos

o Recepcion: 40 min
o Revision: 25 min
o Traslado: 30 min

o Acomodo: 25 min
Z Tiempo de las actividades del proceso

Total = 120 min
Se plantea que la prolongacion de estas actividades se debe a la carencia de codificacion
y al desorden dentro del area, obligando al personal a invertir gran parte de su tiempo en la
buisqueda ¢ identificacion de los insumos
Asimismo, es fundamental descartar la alta incidencia de los tiempos de espera
generados por la falta de personal exclusivo para el area de almacén. Debido a que las labores

fisicas son asumidas por el Jefe de Logistica y el Jefe de Almacenes y Compras, los insumos
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recepcionados experimentan interrupciones en su flujo. Mediante el estudio de tiempo y
observacion directa, se ha determinado que, del tiempo del ciclo total de 120 minutos,
aproximadamente un 35% corresponde a tiempos muertos y de espera neta. Es decir, los
materiales permanecen inactivos en las zonas de embarque o transito esperando a que las
jefaturas logren pausar sus tareas administrativas para poder revisarlos, trasladarlos o
acomodarlos. Estos 42 minutos de espera por ciclo no solo evidencian la saturacién operativa
del personal actual, sino que incrementan ¢l riesgo de deterioro de los insumos perecederos al
retrasar su ingreso al cuarto frio.

Por otro lado, realizando un analisis del impacto de las condiciones del almacén en la
productividad del personal, se obtuvo que un equipo de dos trabajadores logra gestionar 179
unidades por turno, lo que equivale a una productividad de 89.5 unidades por trabajador. Este
rendimiento deficiente es el resultado del tiempo perdido en bisqueda y la correccion de errores

de registro.

Total de unidades
100

% productividad del personal actual = Cantidad de trabajadores *

9
% productividad del personal actual = * 100 = 89.5 unidades/trabajador

En cuanto al nivel de servicio, medido a través de las entregas a tiempo, se identifico
que, de un total de 1500 pedidos analizados, solo 1120 fueron entregado dentro del tiempo
estandar; lo cual se traduce en un nivel de cumplimiento del 74.17%. El origen de dicho
resultado, es por la desorganizacion de picking y la falta de un sistema de ubicacion claro para

la preparacion de los requerimientos.

Cantidad de entregas a tiempo
*

% de entrega a tiempo actual = 100

Cantidad total de entregas
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1120
% de entrega a tiempo actual = 1500 +100 = 74.67 %

En lo que respecta a la capacidad operativa, se evalud el volumen de ciclos de
aprovisionamiento procesados por turno. Al dividir el tiempo disponible de 435 minutos entre
el tiempo de ciclo actual de 120 minutos, se determiné una capacidad de apenas 3.62
ciclos/turno; este bajo nivel evidencia la saturacion del personal y el estancamiento de los

insumos dentro del almacén.

Tiempo Disponible por Turno

Capacidad = Tiempo Estandar del Ciclo

. 43 .
Capacidad = 20 3.62 ciclos/turno

Finalmente, realizando un analisis de los costos, se identificé que el costo de
almacenamiento tiene un valor ascendente de S/. 40,100 anuales. Al relacionar los costos
operativos con las ventas anuales proyectada de S/. 98,872, se obtuvo que este costo represente
un 40.56% de las ventas, Esta elevada proporcion evidencia el impacto econémico negativo de

las deficiencias logisticas actuales en la rentabilidad de la empresa en estudio.

. Costo de almacenamiento
% costo almacenamiento actual = *100
Ventas totales

4
% costo almacenamiento actual = 8872 " 100 = 40.56 %

3.8. Identificacion de Problemas
En base del analisis del proceso de almacenamiento y sus procesos desagregados y
mediante la observacion del area de almacenamiento se identificaron diferentes problemas.

Todos estos problemas tienen relacion directa con la gestion del almacén, por lo cual plantear
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soluciones permitira mejorar el proceso de almacenamiento el cual es parte de los procesos
logisticos de la empresa.

Las dificultades incluyen: la falta de organizacion adecuada, el exceso de movimientos,
exceso de inventarios, esperas, entre otros. Abordar estas areas contribuird a optimizar la
rotacion de productos, reducir pérdidas y mejorar la eficiencia general del almacén.

En la Tabla 9 se describen los problemas identificados, desperdicio que genera,

operacion en la que se identificé el problema y la mejora que se plantea.

62




sopipad 9p 01eULIO] [ JBZLIEPURIST

‘ugIoel0l JoAew 9p soonpoid soj e
opider 052908 UOD SAJUBISD SO TEUISIPAY

“[RLIDIEW “UQISUIUIP B] OWOD SEPENOAPE
SEOIISIIA)OBIE U0D sejonbeue eidwo))

UPIBUWI[E [P
onuap searjoadse seare 10d epezuogeies
£ 91qQISIA UQIDRZI[RYSS JRIudWoduI]

'sojonpoid ap epenoape
uo1oej01 B vIed Bwa)sIs un rejuawa]dur

‘ugoRUI[E [0 U SepRZI[euSs A searroadse
S2UOIIBIGN 2P BUIAISIS UN JRUASI]
‘ojerpawur opejenbie
[@ opueziroud ‘sonsiuruns op uoodasar
] e1ed repupisa 01020101d un Iea1)

‘Sownsut ap
uorodoaoar ey ered ewer3ouord un 1ea1)

‘sonsmurns ap epenud ey eied ensip
oxnsiSar ap ew)sis un rejuataduy

€9

“so[eqenal A souoronjoAap uerouad ugroeredord
©[ dJueInp s0)onpoid ap 091UOI [ UD SAIOLD SO
-uoroeredard ns ered
9[qIS290E BULIOY OP SOpEZIULSIO UR)Sd ou s01onpotd
soy anbrod opeasye s2 ojuetwessije op odwon [
‘pepIIqISIA ns earjdwod anb of
*SOSINDAI SO AP [BIMEU ZN[ B] A UQIDRNUGA B[ BIIOR]
ou sajenbeue sof ap ewoyur ugoIsodsip e

*SOISIUTWINS 3P UQIIBIO[0D B UD $2I0113 BI0A0Id £
uoreoynuap! WENNOYIP “BNU O BSBISS UQIOBZIBUAS

*SOPEIOLIgNP A sonSnue
s0jonpoId ap UOIGE[NINOE OPUBSNIED ‘UOIIRJOI
Op [0IJUOD UN UIS UBUSOBIU[E 3 SOXSIUIUNS SO
*opowode [ap ojudwow [e sopeSuojord epanbsng
ap sodwen e1auaf anb of ‘sepruryep ojusweirard
URISO OU UPIBLI[E [OP OJIUOP SIUOIEIIN SE]
‘sopigar sojonpoid sof
AP UOIOBIIIUAPI ] US SAIOLID A SOSENaI B1ouad anb
O[ *SEPRZLIEPULISI ULISd 0U u012da01 op seate) se
“SOJURIWIIA)SEQE
ap uorodaoar ey ered soprurep sodwoan
1000qese exed saropasaoid sof & uanbrunwos os
anb ‘sopezi[euLIOu SOLIEIOY 0 OLIEPUS[ED UN ALY ON
‘sopanw sodwan £ seazey ap peprorfhp
eroued anb o ‘sopezijensip uejsa ou sojonpoid ap
epenua e[ rensidol eied SOLIBS200U SOJUAWNIOP SO

wiolopy

uondisaqg

sopipad
. S012972(]
ap uoroeiedarg
sopipad
PP eradsg
9P OJURAWE)SIY
SONSTUIWINS OLIBJUdAUL
ap opowody ap 0sa0xy
OLIBJUdAUL
BUIUT UQIORZIUESI() - :
A ap 0sa0xyg
SOIISTUTUINS OLIBJUIAUT
3p opowosy ap osaoxy
SOIISTUTWINS
HsIu eradsyg
3p Opowody
OJUATWIBUIBUIE
: eradsg
ap 1e3n| ugIsIa(
]
uodooay e1ads
OJUS I IAOWI
epenua ap onsidoy S
: ap osaoxy
uoneRdp onpaadsaqg

SOUWD|GOL] 3P UQIIDILHUIPT

0T elqelL




¥9

“UQIOBOYIUAPI UIS A SOPRINJES SAJUBISD UBAIDSQO S

opuop ‘g einJ ] U9 BIOUIPIAL 95 UQIdBMIS IS "so1onpoid A odwon ap sepipod eioua anb ugiorziuesio op vife) Bun 019210p 35 ‘0JUSIWBUIOBII[E

ap 0sadoud [3 U ‘g B[R] B| U3 SOpeZNeWSa)sIs OpIs uey anb so3ze[[ey uoledijnuapt as ‘031si30] osaooxdqns epes ap sisipue [a3p 03an]

‘sewd[qord 9p UQIBOYNUAPT B] BAISSQO S ¢ B[qR] B[ UF ‘DION

a

"UQIDBLLIOJU Op
0JUBTUIBUSOBWI[E AP BWDISIS [d JBIORIA

*SONSIUIUNS
so] ap opodsuen [o eied sejuonwenoy
owod safiaow sodmba nambpy

125u2A © sownxoid sojonpord
0] 1A eyuLad anb BWASIS UN JBAIY

sonsiuImns
op opowode [e sjuowjedouLd
opeSreous [euosiad un e reenuo))
*SONSIUINS
3P UQIDRIIIPOD OP BUIAISIS UN 182

OpE[[eep
SBW OLIBJUSAUL 3P BWA)SIS UN IRISUAL)

“seqonid OW0d BUI)SIS [2 UD USONPONUT 38 O[OS
‘opraa[qe1saa:d OJeULIO} Un uanSIs OU SBUWIAISIS SO|
ua uensiFa1 as anb sojep sof anb e£ ‘opendapeuw 2
SO Ou SONSIUINS S0 ered UQDBULIOJUT 9P BW)SIS [

-sonsodap sof wsey sowmsur op ugdooar [
op BaIE [ 9PSap soxmsIununs ap owrejur aodsuer [
ered operdorde [1aow odinba 1u sejusTwRLIDY ABY ON

*SO)[ANAIP SOSINDAI
SO[ 9P BIOUADSA[0SQO N OIOLIAJAP [2 1293[qr]S
eaed s001U09) $011)110 KBy ou anb earyrugis
anb o] ‘o1011219p ap vonfflbd vun ap suodsip as o
serdwo) A sauaoewr)y ap oyl [0 A vonsiso| ap
9jal 2 10d 0qed B BPERAD]| $2 JOQR] LIS [SOSINIAI 2P
ouarwed@ewe 1 eied opeoedes [euosiad Key oN
ouatweudRWE NS ered
SOPEZIUBSIO J)UIWEPIGIP URISY OU SONSIUMINS SO
‘sojismbar

op uglorIoqe2 B Bied $01S2 9p UQIILZI[RI0]

e uo odwan ap seprpied uo eynsar anb of
‘SOPBUSOBWI[E SOSIN02I s0] Jeqodwoo ered operdoide
UQIDBULIOFUI 9P BUA)SIS UN ap duodsip as oN

BUWIAISIS [0 UD SOJEP
9P UQLIEZI[ENOY

SOUOOBUIE B OPR[SEI],

sonsIunwns
ap Opowoay

SONSIUIWNS
p OpOWOIY
sojuoTuILIonbar
op OJUDTWEISI[Y

sojuoruLonbax
Op OJURIWEISI[Y

oleqenoy

OJU T IAOTU
Ip 080X

pepI[E BEjy

eradsg

OJUD I IAOW
op 089X

OJU T IAOTU
9p 0820XF




€9

*OJUSIUIBUADBUI[ R ‘UQIIBZI[RUSS [U SOUOIIBIIJISE[D
§ LR - C OJUSTLIBUAIRUI Y
[2 u2 ugIoRZIUESI0S2(] uls “0LI0JB3[E OPOWOdY :
‘sojonpouad ap ugrodaoar ‘UQISIAI ap BINS 103 LpIqIoax souwnsuy
B[ U2 [0.IUOD OPENdIPRU] PEPNUED B] BOYLI2A 25 ON ap ugrodasay
*ONSIZAI UIS SOPRUOIUOUE SOWNSU] - | 0}0]
opeaynua opezi[ed
uorav[y wonERY peaynuap] pezljeay
ueAd[IY odze[ey 0sadoag
Sa1upa|ay SOSZIIDE

1T BlqeL




99

‘p1 em3ig e] £ ¢ eanJig e[ ‘7] vInS1] ] UOD § B[QEL B] UBUOIIE]D anb SOJUBAQ|2I SOTZE[[Y SO] UBAIISQO 35 ()] B[R] B[ UF ‘DION

‘sopipad ap eSonua -sojonpoid ap epryes e[ ouoedsa
€] UD PEpI[IqEZEL O BDUSSNY  OJUSWIELDILIOD BIUSWINIOP O ON b d
‘sens uis sojnpoid op epies - ¢ 0jo4
‘sownsur ‘sojonpoad op sopIpag
op epanbsnq 1od sosenay ofooor ered oo130] uopIo op el  op uopeIedarg

“UQIIR[M]O1 UIS A SEPRINIES SBSIA] - € 010




L9

‘eiolopy op eysendoig ef ap ojnyrdes [ uod sesnes sef ap maed e serofaw se| anua epouspuodsarios

] BAI95qO 95 apuop erofopy ap eisendorg ef op oymides 2 £ [euordenyig sisijeuy 12p ofnyides (2 anud UQIOR[AI B] BAIOSQO 38 [[ BIQRL B[ UF BION

SEpLINDAT 0JUSTWIRHOORI[E 3P SAUOIIIPUOD
£ osn op vrouaN0Y ‘seorsy f@nsuoneres
SNS BIUAND UD OPUBLIO] “UOBWIE [P OIIUP OTUNSUL

ap odiy epes exed soyusuenniad £ soogpadsa "S2UOIDBIIGN 3P UQIBUTISE AU “Buryord [2 ua serowa(]
soroedss reudisap A IROIJUAPI UD 9)SISU0D 0sa001d
1S "uQoBWIE |3 U3 selij sauoieIqN TRUTISY
“a[qisod
o] ud se[Ieurun[a o sodwarn sns ronpax ogan| ered ) .
sopeguojoid oyudrweuoisiaoade ap sodwar], ojuarwreuoisiaolde op sodwian sof ud sosenay

“I0[BA UBIOUSS OU anb SapBPIANOE SB| IR0 NUIPI
ered odwoan ap sopnisa Jezijeal £ sgyq Je10qe[g
0IUATWIIAISEQE IP BIOUANDIAI] B
£ ugrorsodal ap sodwan sof UFIqUIE) OPUBIAPISUOD
Y2038 ap saiqamb renad £ ugraonpoud
€[] 9p pepInunuod e[ JTem3oase ered oumsur epeds ap "U3JBUIE [3 U SLIDUIISIXD P 083X "OjuaIRUAIBWI[E ap S0JS0D SOJ|Y

BLIES3)2U BLIIUIW pEPIJUR) B] BJNI[BD a8 ﬁmtu—uumm_u_
B[ 9p BpUBLIAP B[ A OILIQISIY OWNSUOD [ap
aiped v CsOWINSUT 9p OWIUIW YJ0S [2 JRUIUL1(]
odipradsap A pepronpeds ap 05saLl

19 1S OpUBZIWIUILW ‘SOPBZI[NN 128 ud sosawd sof
ueas £ 21qIsanoe ugiarsod eun ud axdwars uapanb *OLIRJUIAUT

sondnue sewr sownsur sof anb ered upsewie op ugratsodar e ap uonpesyueld ua 11

[ ayuawesisyy reziuegoal aknjour eisandoid

©T "SdAd OLBJUSIAUI 9P BUIDISIS [3 Iejuatuajduuy
eysandoag sesne) odnsoudelq

"OLIRIUIAUIL 2P UQIIBIOT 3P [JAIU UG

ooipsoudviy 12 & pisandodq ] ad1ua uQDIY

I ElqelL




sosadoad

STIE |

89

~sowmsuy 2p ugrdax1 9p 0PI
BureI3ouess un ap BUISHY

ojuamzuaIEwE
120uas & sounixoad soppnpoad
ap ofauew ap vaniod ap wyjeg

oLEIATL AP

9P UapI0 [ BI)E anb
ugpE}0I 9p seap[od UNSIXD 0N

2p seBoud s ud pe)

ap opedsd [9p ouISIpaI

“EMEIYS] Op BuIRISEI(] [@ BAIDSQO 0S G|

vms1 e] ug vION

“SOMUIPd0Id 3P 0IWIIOUOISIP

Jod woeiedasd £ 02)U0d Ud S3I0IIT

uewfe Ap peuossad

[ IO 3P LFIEIIGOS

a

“soumsuj

AP UYREIIGN B] UD UIPAOSI(]

! 12 opudy »
s} U worENEdE) Op EE]

“(21EM)J0s *seLIEq P
“sapqra1ad ou £ sa[qa1d sowmsu;
aid SEpRIDUAIAJIP SR AP WI[R]

*EPENIIPE UQREZI EUIS

“[endip ewaysis
s £ SI)UIIYNSUY SELINUT)ST]

IS [ENUEW OlwIUAT]

031p0d) OpEZIIBWEINE [0NU0Y

waed sepuonuLINg 9 E)EY

P AME)SUOD UQIIEIqNIY

UPBIE [3
ered o

1jop moKe] un 2s1% 0y

‘ojudIEuA IR E

£ ugiddadas wied sopezuepue)sy
sojuapuIpad0ad ap eRudSIY

DADYIYST ap DDAV

ST eandiy

DUDYIYST 2p DUDISOIT T°8°€




3.8.2. Andlisis del Diagrama de Ishikawa

Como se puede ver en el diagrama de Ishikawa, se clasifico los problemas presentes en
seis categorias que ayuda a clasificar y agrupar los problemas para brindar soluciones que
pueda mejorar varios aspectos dentro de la empresa estudiada.

3.8.2.1. Procesos. En esta categoria se encuentran las dificultades relacionadas
con la falta de normalizacion de actividades en el almacén. La ausencia de procedimientos
claros para la recepcion, ubicacion y almacenamiento de insumos ocasiona reubicaciones
constantes y desorden en la disposicion de materiales. Asimismo, el hecho de no contar con un
layout definido provoca movimientos innecesarios y aumenta los tiempos de busqueda,
afectando directamente la productividad. Para optimizar esta drea, resulta indispensable la
implementacion de procesos estandarizados y un flujo logistico bien estructurado.

3.8.2.2. Tecnologia. Las dificultades en esta categoria se originan debido a la
falta de instrumentos digitales y dispositivos contemporaneos que apoyen las operaciones
logisticas. La ausencia de un sistema de documentacion digital causa la repeticion de tareas y
tiempos inactivos. Ademas, la falta de dispositivos moviles apropiados para el traslado interno
de materiales aumenta los trabajos a mano. La inversion en tecnologia (sistemas de informacion
y herramientas automatizadas), puede cambiar de manera significativa los procedimientos.

38.23. Espacio. La deficiente organizacion fisica del almacén constituye una
de las principales limitaciones. El mobiliario es insuficiente y no esta adaptado a la diversidad
de insumos, mientras que no existen areas claramente diferenciadas para perecibles y no
perecibles. Esta situacion genera un desorden en la ubicacion de materiales y retrasa las labores
de abastecimiento. Para revertir estas deficiencias, se requiere una redistribucion del espacio
basada en un layout logistico eficiente, acompanado de senalizacion y zonificacién que permita

un mejor aprovechamiento de la infraestructura disponible.
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38.24. Personal. En esta categoria destacan las falencias vinculadas a la
formacion y gestion del recurso humano. La falta de capacitacion en técnicas de
almacenamiento e inventario provoca errores frecuentes en el conteo y preparacion de pedidos.
Ademas, la sobrecarga de funciones asignadas al personal del almacén reduce la eficiencia y
eleva el riesgo de fallos operativos. Para enfrentar estos problemas, se recomienda implementar
programas de capacitacion continua, asi como una mejor distribucion de responsabilidades que
asegure un trabajo mas especializado y efectivo.

3.8.2.5. Entorno. El entorno externo también influye de manera significativa. La
variabilidad en los tiempos de entrega de los proveedores genera desajustes en la recepcion de
insumos y altera la planificacion logistica. Asimismo, la creciente variedad de productos
utilizados por la pasteleria no ha estado acompanada por un redisefio del espacio de
almacenamiento, lo que incrementa la complejidad en su gestion. Para mitigar estas
dificultades, es necesario fortalecer la coordinacion con proveedores y establecer mecanismos
de planificacion que consideren las fluctuaciones del entorno.

3.8.2.6. Politicas. Esta categoria evidencia la ausencia de directrices para
administrar el almacén de forma eficaz. La empresa no cuenta con politicas formales de
rotaciéon de inventario, lo que deriva en la acumulacion de productos proximos a vencer.
Tampoco se dispone de un cronograma claro para la recepeion de insumos, lo que ocasiona
retrasos y genera congestion en el almacén. La implementacion de politicas de gestion de
inventarios, junto con indicadores de control, es fundamental para garantizar un uso eficiente

de los recursos y una mayor sostenibilidad de las operaciones logisticas.
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CAPITULO IV
4. PROPUESTA DE MEJORA

Este capitulo tiene como objetivo proponer un sistema de gestion de almacén orientado
en la resolucion de los problemas detectados en el almacenamiento de la unidad de estudio.

Si bien la propuesta incluye laaplicacion del método PEPS, también se consideran otras
herramientas complementarias como la clasificacion ABC, instaurar codigos de barras, la
contratacién de personal exclusivo para almacén y la reorganizacion del layout fisico. Esto
permite un enfoque integral en la mejora del sistema de almacenamiento
1]

4.1.  Objetivo de la Propuesta

El andlisis de la cadena de suministros en la empresa pastelera y al analisis del proceso
de almacenamiento realizados en el anterior capitulo, permitié identificar los problemas mas
criticos que causan la ineficiencia en los procesos logisticos. Por lo tanto, las siguientes
propuestas buscan eliminar o reducir las deficiencias en los procesos, por consiguiente, su
proposito es mejorar los procesos logisticos en el almacén de suministros.

4.2. Identificacion de la Propuesta

Asimismo, tiene la misién de solucionar los problemas detectados y, para ecllo, se
realizara una clasificacion de las posibles alternativas de mejora planteadas.
4.2.1. Andalisis de los Problemas

En la pasteleria se identifican problemas logisticos que impactan directamente en la
cficiencia de la recepcion, el almacenamiento y la preparacion de los pedidos. A continuacion,
se analiza cada problema desde diferentes perspectivas:

¢ No se dispone de un sistema de registro digital, lo que provoca la repeticion de tareas y
el desperdicio de tiempo en el registro de entrada de productos.
e No hay un calendario establecido para la recepcion de materiales, lo que provoca

esperas superfluas y desajustes con los proveedores.
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4.2.2.

Las tareas de recepcion no estan estandarizadas, lo que ocasiona demoras y fallos en la
deteccion y rotulacion de productos.

El acomodo de suministro no cuenta con sefializacion especifica, lo que extiende los
periodos de busqueda y organizacion.

No se establece un sistema de rotacion de productos, lo que provoca la acumulacion de
inventarios antiguos y deteriorados.

La estanteria empleada carece de ventilacion e iluminacion apropiadas, lo que complica
la visibilidad y la gestion de los productos guardados.

La falta de personal cualificado para el almacenamiento de recursos causa que las
responsabilidades operativas sean delegadas a los lideres de area.

La falta de una politica de deterioro obstaculiza la gestion eficaz de los insumos
proximos a vencer o deteriorarse.

El inventario no se encuentra correctamente estructurado ni codificado, lo que complica
su identificacion y gestion durante la elaboracion de pedidos.

La falta de herramientas y dispositivos méviles apropiados provoca un aumento en los
movimientos superfluos durante el traslado interno de materiales.

P iento de Soluci

A continuacion, se presentara las posibles soluciones que permitan eliminar o mejorar

los problemas anteriormente presentados.

Automatizar el registro de entrada y salida de insumos mediante software especializado
para reducir tiempos muertos y duplicidad de tareas.

Integrar un sistema de codigos de barras para facilitar el seguimiento de productos.
Definir horarios claros en coordinacion con los proveedores para garantizar tiempos de

recepcion organizados y evitar esperas innecesarias.
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4.2.3.

Crear protocolos especificos para la recepcion de insumos, priorizando el etiquetado
inmediato y la clasificacion segiin su tipo.

Implementar etiquetas visibles en cada area de almacenamiento para optimizar la
organizacion y reducir los tiempos de busqueda.

Aplicar el método "Primero en entrar, primero en salir" para evitar la acumulacion de
productos antiguos y minimizar el deterioro de insumos.

Instalar anaqueles con caracteristicas especificas (ventilacion, iluminacion) para
mejorar la conservacion y visibilidad de los insumos almacenados.

Brindar formacién en técnicas de control de inventarios, organizacion de almacenes y
manejo de herramientas tecnologicas.

Contratar personal dedicado exclusivamente al almacenamiento para aliviar la carga
operativa de los jefes de area.

Crear lineamientos claros para identificar, clasificar y gestionar los productos préximos
a vencer o deteriorados, maximizando su uso o disposicion adecuada.

Comprar carretillas, montacargas o herramientas similares para mejorar la eficiencia en
el traslado de insumos desde la recepcion al area de almacenamiento.

Diseiio de la Propuesta de Mejora

Para el disefio de la propuesta de mejora, la problematica identificada en relacion a la

gestion es la falta de un sistema para el control de la rotacion de inventarios en el almacén y la

falta de politicas para evitar el deterioro y caducidad de los insumos. Ademas, al tratarse de un

sector que trabaja con alimentos e insumos perecederos se propone aplicar la técnica de control

de inventario PEPS.

La técnica PEPS es ideal para la problematica, dado que actuara como un sistema y

politica para gestionar los inventarios de almacén de manera eficiente, ademas al tratarse de

una empresa que trabaja con insumos perecederos, la técnica permitira reducir las pérdidas por
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caducidad, mejorar el control y trazabilidad de los inventarios, habra una mayor rotacion de
inventarios, optimizara el espacio de almacenamiento y facilitara el cumplimiento normativo
en términos de calidad de los productos finales de la pasteleria.

Por otro lado, otra técnica de control de inventarios a utilizar sera el método ABC, esta
de igual forma actuara como politica de almacenamiento, dado que permitira estandarizar los
criterios de almacenamiento en base de la rotacion de insumos en almacén, con lo cual dara
soporte a la técnica PEPS. El objetivo de proponer este método es categorizar los insumos y
productos terminados seglin su impacto econémico y criticidad operativa, basandose en el
principio de Pareto. Ademas, al integrar de manera conjunta el método PEPS y ABC se lograra
priorizar la gestion de los insumos criticos y de alta rotacién, optimizando recursos y esfuerzos.
Esto contribuye a una planificacion mas efectiva en las adquisiciones y evita acumulaciones
innecesarias. Finalmente, estas técnicas facilitan la generacion de reportes precisos para decidir
y mejorar en la gestion del almacén.

Por ultimo, para la adecuada implementacién de la técnica PEPS, se requiere un
ambiente adecuado para el control de la entrada y salida de inventarios, por lo cual se debe
considerar tanto el disefio adecuado del almacén, como un sistema de etiquetados que permita
hacer el seguimiento de inventarios, desde la entrada, almacenamiento y salida de los
inventarios de almacén. Considerando estas necesidades, como también aspectos econdomicos
y de tiempo para implementar la propuesta, se consideran también las siguientes soluciones:

e Integrar un sistema de codigos de barras para facilitar el seguimiento de productos.

e Instalar anaqueles con caracteristicas especificas para mejorar la conservacion y
visibilidad de los suministros almacenados.

s Instalacion de anaqueles para mejorar la conservacion y visibilidad de los suministros.

s Contratar personal dedicado exclusivamente al almacenamiento para aliviar la carga

operativa de los jefes de area.
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4.3. Desarrollo de la Propuesta
En base a lo descrito en el punto anterior de diseno de la propuesta, esta considera como
base la técnica de control de inventario PEPS, la cual contemplara el desarrollo de las demas
propuestas de mejora.
4.3.1. Objetivos
s Reducir pérdidas por caducidad de inventarios.
e Optimizar la rotacion de inventarios de almacén.
e Optimizar el desarrollo de actividades de almacenamiento.
e  Establecer un sistema para gestionar el almacén.
e  Optimizar el proceso de almacenamiento.
4.3.2. Desarrollo de Actividades
Para su implementacion inicialmente se requerira contar con espacios propicios para el
almacenamiento de los insumos, luego establecer las politicas para el acomodo de los productos
en almacén, después integrar un sistema de codigo de barras para el seguimiento de productos,
después la integracion del método PEPS con el inventariado y el control de salidas y entradas
con un Kardex y, por tltimo, contratar personal para el area analizada. Cabe resaltar que cada

propuesta aporta y actia como base de la técnica de control de inventarios PEPS.

4.3.3. Instalacion de Anaqueles para mejorar la Conservacion y Visibilidad de los
Suministros

Esta propuesta se¢ enfoca en la adquisicién de estructuras metalicas para el
almacenamiento de todos los suministros adquiridos, esta mejora permitira contar con el
ambiente adecuado para la implementacion de la técnica de control PEPS y se complementa
con el sistema de codigos de barras y sistema para el acomodo de inventarios.

43.3.1. Objetivos.

e Determinar las caracteristicas para los anaqueles dependiendo del area.

76




* Presupuesto tentativo de los anaqueles.
* Compra de anaqueles.
e Facilitar el rastreo de productos desde la recepcion hasta el despacho.

43.3.2. Desarrollo de Actividades. Para la compra de anaqueles para la
pasteleria se considerada el espacio disponible en cada almacén, teniendo en cuenta las
caracteristicas de los suministros en ellos.

Para el almacén de temperatura ambiente se instalaran el primer anaquel de 4 columnas
y 10 filas, el segundo y tercero de 4 columnas y 6 filas, por tltimo, el cuarto anaquel de 4
columnas y 5 filas, todos los anaqueles tendran una altura de 2.30 m. y 0.60 m de fondo. Y su
material erz’l de metal grueso con angulos de 1 1/4 x 1 1/4 x 2mm y paneles 1/32 color gris.

Para el cuarto frio se empleardn tres anaqueles, el primer anaquel de es de 4 columnas
y 5 columnas, el segundo de 4 columnas y 4 filas, el tercero de 4 columnas y 5 filas, todos los
anaqueles tendran una altura de 2.30 m. y 0.60 m de fondo. Y su material sera de metal grueso
con angulosde 1 1/4 x 1 1/4 x 2mm y paneles 1/32 color gris.

Por ultimo, en el almacén de productos terminados se tendran dos anaqueles ambos de
4 columnas y 3 filas estos deberdn ser mas anchos y largos que los otros ya que se debe disponer
de mas espacio. Los anaqueles tendrdn una altura de 2.30 m. y 0.8 m de fondo. Y su material
sera de metal grueso con angulosde 1 1/4 x 1 1/4 x 2mm y paneles 1/32 color gris.

Es asi que los anaqueles estan distribuidos de la siguiente manera:
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Figura 16
Anaqueles en Almacenamiento Temperatura Ambiente

ALMACENAMIENTO TEMPERATURA AMBIENTE

ANAQUEL1

ANAQUEL 4

ANAQUEL 2

ANAQUEL3

a

Nota. En la Figura 16 se observan los anaqueles de almacenamiento temperaturas ambiente.

Figura 17

Anaqueles en Cuarto Frio

CUARTO FRIO

ANAQUEL1

ANAQUEL3

ANAQUEL 2

a

Nota. En la Figura 17 se observan los anaqueles en cuarto frio.
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Figura 18

Anaqueles en Almacenamiento de Productos Terminados

ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS

TERMINADOS

ANAQUEL1

wioy

ANAQUEL 2

Nota. En la Figura 18 se observan los anaqueles en almacenamiento productos terminados.
4.3.3.3. Impacto esperado. Con la reestructuracion fisica del area y el
aprovechamiento del espacio mediante los nuevos anaqueles, se proyecta un incremento
sustancial en la utilizacion efectiva del espacio, pasando del 75.09% actual a un optimo
90.59%. Este incremento se justifica al maximizar la capacidad instalada y postergar la
necesidad de invertir en costosas ampliaciones de infraestructura, y al mismo tiempo, erradicar
la saturacion del flujo de trabajo por la presencia de obstaculos en los pasillos de transito. Es
decir, al despejar los pasillos y dividir en sectores los insumos bajo el criterio de la clasificacion
ABC, se garantiza un transito operativo agil, ergonoémico y seguro para el personal, reduciendo
drasticamente los tiempos perdidos por la busqueda de materiales.
4.3.4. Implementar un Sistema de Acomodo Basado en la Importancia de cada Suministro
La gestion eficaz del almacén en una pasteleria es esencial mantener la productividad,
minimizar los residuos y disminuir los gastos operacionales. Para mejorar la estructura de los

materiales, se sugiere un sistema de acomodo fundamentado en su importancia, frecuencia de
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rotacion, peso y volumen, que se ejecutara con una metodologia organizada que incorpora la
Clasificacion ABC, la rotacion de inventario y criterios particulares para ubicar los materiales.

4.3.4.1. Objetivo del Sistema. Priorizar la ubicacion de los insumos en los
almacenes considerando su importancia para la produccion, su rotacion y la frecuencia de uso,
lo que nos permitira optimizar el tiempo de busqueda.

4.3.4.2. Desarrollo de Actividades. El sistema de codificacion que emplearemos
sera la asignacion de letras a las filas y numero a las columnas, teniendo en cuenta que la
codificacion de las filas se hard de arriba hacia abajo, empezando con la letra A en la parte
superior, en cambio la codificacion de las columnas se hara de izquierda a derecha,
comenzando con el nimero | en la parte izquierda del anaquel. Por ejemplo:

* Al Primera fila (A), primera columna (1).
4.3.4.2.1. Acomodo de Anaqueles por Tipo de Almacén.
a) Almacén de Temperatura Ambiente:

Este almacén contara con cuatro anaqueles organizados segun las caracteristicas de los

suministros y la frecuencia de uso:
* Anaquel 1: 4 columnas x 10 filas.
* Anaqueles 2y 3: 4 columnas x 6 filas cada uno.
e Anaquel 4: 4 columnas x 5 filas.

La codificacion seguira el esquema descrito, con prioridad para los insumos de alta
rotacion en las filas superiores (A y B) y columnas centrales (2 y 3), que son mas accesibles
para el personal. Los insumos de baja rotacion se colocaran en las filas inferiores y columnas
laterales (1 y 4).

b) Cuarto frio:
En este almacén, se instalaran tres anaqueles:

e Anaquel 1: 4 columnas x 5 filas.
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e Anaquel 2: 4 columnas x 4 filas.
e Anaquel 3: 4 columnas x 5 filas.

Los insumos perecederos de alta importancia, como mantequilla y crema, se colocaran
en las zonas mas accesibles (filas A y B, columnas 2 y 3). Los productos de menor uso o
reposicion, como decoraciones congeladas, se ubicaran en las areas menos accesibles.

¢) Almacén de productos terminados:

Este almacén contara con dos anaqueles disefiados especificamente para productos mas
voluminosos:

* Anaqueles 1y 2: 4 columnas x 3 filas, con mayor ancho y fondo (0.8 m).

Los productos con alta demanda de distribucion, como pasteles terminados, se
colocaran en las primeras filas y columnas centrales para facilitar su manipulacion.

Alineado a la estrategia comercial de la pasteleria de incorporar una nueva linea Keto,
el disefio del layout establecerd una separacion fisica rigurosa. En el Almacén de Temperatura
Ambiente (Figura 15), el Anaquel 4 serd designado como “Zona de Aislamiento Keto”,
garantizando que insumos libres de gluten y azucares refinados no sufran contaminacion
cruzada con los insumos convencionales. El objeto de esto, es proteger la integridad del
producto final y cumple con los estandares de inocuidad alimentaria.

4.3.4.2.2. Clasificacion ABC

Con el objetivo de determinar cudles son los articulos de mayor relevancia econémica
dentro de la pasteleria, se aplico la técnica de clasificacion ABC tanto a los productos
terminados como a los insumos principales. Esta herramienta permite jerarquizar el inventario
y enfocar la gestion en aquellos elementos que generan mayor valor en ventas y en consumo
de recursos.

En primer lugar, se evaluaron los productos terminados.
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Tabla 13

Clasificacion ABC de productos terminados

Cost Unidades
Producto osto Vendidas Total Y Clase
unitario
mensuales
Pie de limén s/ 87,00 96 S/ 8352,00 11,40%
Cheesecake de fresa S/ 79,00 06 S/ 7.584,00 10,35%
Pie de limo6n helado S/ 67,00 96 S/ 6.432,00 8,78%
Pie de manzana S/ 58,00 84 S/ 4.872,00 6,65%
Tres leches S/ 39,00 120 S/ 4.680,00 6,39%
chocolate
Tres leches vainilla S/ 39,00 120 S/ 4.680,00 6,39%
Tres leche capuchino S/ 39,00 120 S/ 4.680,00 6,39% A
Torta de galletas S/ 51,00 84 S/ 4.284,00 5,85%
Tres leches canela S/ 39,00 108 S/ 4.212,00 5,75%
Selva Negra S/ 39,00 60 S/ 2.340,00 3,19%
Torta Mocca S/ 37,00 60 S/ 2.220,00 3,03%
Torta Chocolate S/ 37,00 60 S/ 2.220,00 3,03%
Merengado Frutos ¢, ¢ 24 S/ 1.824.00 2,49%
rojos
Merengado de S/ 76,00 24 S/ 1.824,00 2,49%
Iicuma
Vainilla con durazno S/ 39,00 24 S/ 936,00 1,28%
Especial de castafias S/ 75,00 12 S/ 900,00 1,23%
Torta Naranja S/ 37,00 24 S/ 888,00 1,21%
Chocolate con s/ 37,00 24 S/ 888,00 1,21%
naranja
Fantasia de fresa S/ 71,00 12 S/ 852,00 1,16%
Merengado de s/ 39,00 12 S/ 468,00 0,64%
chirimoya
Vainilla con fresas S/ 39,00 12 S/ 468,00 0,64% B
Mocca con crema S/ 39,00 12 S/ 468,00 0,64%
Chocolate con s/ 39,00 12 s/ 468,00 0,64%
almendras
Delicia de chirimoya S/ 39,00 12 S/ 468,00 0,64%
Delicia de chocolate S/ 39,00 12 S/ 468,00 0,64%
Chocolate con S/ 39,00 12 S/ 468,00 0,64%
chirimoya
Delicia de licuma S/ 39,00 12 S/ 468,00 0,64%
Bavariosis de S/ 39,00 12 s/ 468,00 0,64%

maracuya
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Delicia de fresa S/ 39,00 12 S/ 468,00 0,64%
Mocca sublime S/ 39,00 12 S/ 468,00 0,64%
Bavariosis de S/ 39,00 12 s/ 468,00 0,64%
Iucuma
Pifia colada S/ 39,00 12 S/ 468,00 0,64%
Suspiros de pecanas S/ 39,00 12 S/ 468,00 0,64%
Bavariosis de S/ 39,00 12 S/ 468,00 0,64%
guayaba c
Tentacion de lacuma S/ 39,00 12 S/ 468,00 0,64%
Torta helada S/ 37,00 12 S/ 444,00 0,61%
Queque de higo S/ 14,00 24 S/ 336,00 0,46%
Queque combinado
de vainilla y S/ 14,00 12 S/ 168,00 0,23%
chocolate
Queque de naranja S/ 14,00 12 S/ 168,00 0,23%
Total 1500 S/ 73.272,00 100%
Nota. La Tabla 12 muestra los la clasificacion ABC de los productos terminados.
Figura 19
Clasificacion ABC de Productos Terminado
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Nota. La figura 19 muestra la clasificacion ABC de los productos terminados
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El analisis ABC de los productos terminados muestra que el Grupo A esta conformado
por 13 productos, los cuales representan aproximadamente el 80% del valor total de las ventas
mensuales. Estos articulos deben considerarse estratégicos y recibir un control riguroso en el
almacén, con aplicacion estricta de politicas y ubicacion prioritaria en las zonas de facil acceso.
El Grupo B incluye 10 productos, que concentran alrededor del 15% de las ventas, los cuales
requieren un control intermedio y reposiciones programadas. Finalmente, el Grupo C esta
compuesto por 18 productos que, en conjunto, generan menos del 5% del valor de ventas, lo
que indica que, si bien contribuyen a diversificar la oferta, su gestion puede ser mas flexible y
destinarse a espacios secundarios en el almacén.

A continuacion, se realizara una evaluacion a los insumos necesarios para la
produccion.

Tabla 14

Clasificacion ABC de los insumos

Insumo Insumo Ca{ltldad P.m'“ Costo total Yo Clase
estimada estimado
Mantequilla 1ke 40.00 S/ 4500 S/ 1,800.00 20.67%
Chocolate 1 kg 2000 S/ 77.00 S/ 154000  17.69%
de cacao
Crema )
(crema de bOISal()g‘”’ 20 S 2090 877.80  10.08%
leche) m
A
Queso 1 kg 20.00 S/ 42.90 S/ 858.00  9.85%
crema
Huevos Caja (180 1h00 s/ 6610 S/ 79320  9.11%
unid.)
Leche fresca Caja(l L) 100.00 S/ 5.30 S/ 530.00 6.09%
Harina Saco (50kg)  4.00 S/ 11320 S/ 45280  5.20%
Galletas Caja 15.00 S/ 2730 S/ 40950  4.70%
Vainilla
Aziicar Saco (50kg)  3.00 S/ 126.00 S/ 378.00  4.34%
Aceite Balde (ISL) 200 S/ 129.00 S/ 25800 2.96% B
Leche Bolsa 800 5,0y g 410 8/ 12300  1.41%
condensada ml)
Limén 1 kg 15.00 S/ 8.00 S/ 12000 1.38%




Fresa 1 kg 10.00 S/ 9.30 S/ 93.00  1.07%
Café (polvo) 1 kg 200 S/ 34.00 S/ 68.00  0.78%
cNa‘;i‘;f: s 1 kg 1.00 S/ 60.00 S/ 60.00  0.69%
Almendras 1 kg 100 S/ 50.00 S/ 5000  0.57%
Chirimoya 1 kg 500 S/ 9.80 S/ 4900  0.56%
Naranja 1kg 1000 S/ 4.00 S/ 4000 0.46%
Pecanas 1 kg 100 S/ 40.00 S/ 4000 0.46%
gzlgfna s 1 ke 100 S/ 39.00 S/ 39.00  0.45%
Manzana 1 kg 800 S/ 420 S/ 3360 039% ©
Higo 1 kg 500 S/ 450 S/ 2250 0.26%
ﬁggga‘ie 1 kg 200 S/ 10.00 S/ 2000  0.23%
Licuma 1 kg 300 S/ 6.00 S/ 1800  0.21%
Durazno 1kg 200 S/ 6.00 S/ 1200 0.14%
Guayaba 1 kg 100 S/ 9.00 S/ 900  0.10%
Maracuyé 1 kg 200 S/ 450 S/ 9.00  0.10%
Pifia 1 kg 100 S/ 450 S/ 450 0.05%
Total S/ 870790 100.00%
Nota. La Tabla 13 muestra los la clasificacion ABC de los insumos
Figura 20
Clasificacion ABC de los insumos
25.00% 100%
90%
20.00% 80%
] 70%
?::" 15.00% 60%
;%_\ 50%
% 10.00% 40%
;‘5: 30%
5.00% 20%
10%
0.00% 0%
gzegl 3 § &8 §zE°v gz 3
5z 2 z ©
Ingresos

85

Titulo del eje




Nota. La figura 20 muestra la clasificacion ABC de los insumos.

En el caso de los insumos criticos, el analisis ABC identifica que el Grupo A estd
compuesto por 7 insumos principales (Mantequilla, Chocolate de Cacao, Crema de Leche,
Queso Crema, Huevos, Leche Fresca y Harina), los cuales acumulan mas del 70% del valor
total de consumo. Esto evidencia la necesidad de un control estricto en inventarios y
almacenamiento para garantizar la disponibilidad y reducir riecsgos de pérdida. El Grupo B esta
conformado por 4 insumos, como Azicar, Galletas de Vainilla y Aceite, que representan entre
el 10% y 15% del valor de consumo y deben gestionarse con un nivel intermedio de control.
Finalmente, el Grupo C incluye mas de 10 insumos, principalmente frutas, frutos secos y
saborizantes, que aportan menos del 10% del valor total, por lo que su control puede ser mas
flexible, priorizando la disponibilidad sin destinar recursos excesivos a su gestion.

La metodologia ABC categoriza los materiales en tres categorias de acuerdo a su
influencia en las operaciones de la panaderia. Esta categorizacion se fundamenta en el principio
de Pareto, el cual sostiene que un nimero reducido de elementos suele constituir la mayor
proporcion del valor o efecto en el inventario.

e El grupo A: Este grupo abarca los recursos mas relevantes y de mayor relevancia
estratégica. A pesar de que constituyen una minima parte del total de productos en el
almacén, su influencia en la produccion es considerable. En la pasteleria, este conjunto
se compone de ingredientes fundamentales como: Harina, Az(car, Mantequilla,
Huevos, etc., todos estos insumos deberan clasificarse en las filas C y D teniendo en
cuenta el peso como la movilidad.

e El grupo B: Los insumos de este grupo ejercen un efecto moderado en las operaciones
y se utilizan de manera habitual. A pesar de que su costo es inferior al de los del Grupo

A, son significativos para la diversificacion de los productos. Dentro de estos se
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incluyen: Saborizantes, Colorantes, Conservantes, etc., estos suministros se deberan

ubicar en la fila B.

e El grupo C: Este grupo comprende materiales de escasa relevancia estratégica y
econdomica, empleados con escasa regularidad o en cantidades restringidas. A pesar de
que constituyen el porcentaje mas alto en cuanto a cantidad, su aporte al valor total del
inventario es insignificante. Estos materiales deben ubicarse en la fila C ya que no tiene
una tasa de empleo como los del grupo A.

Con el proposito de otorgar un mayor sustento técnico a la propuesta de mejora, es
necesario establecer la correlacion directa entre los insumos catalogados como Clase A (Tabla
13) y los productos terminados de mayor impacto economico (Tabla 12). Este analisis cruzado
evidencia que la gestion logistica en el almacén no solo representa un centro de costos
operativos, sino un componente critico para asegurar la rentabilidad de la empresa.

Al analizar los datos, se observa que insumos como el “Queso crema”, clasificado en
el Grupo A por representar el 9.85% de los costos totales de inventario, constituye el
componente restrictivo para la elaboracion del “Cheesecake de Fresa”. Este postre se posiciona
como el segundo producto de mayor relevancia para la pasteleria, abarcando el 10.35% de las
ventas mensuales totales. En consecuencia, una deficiente rotacion que derive en la caducidad
de este insumo por la falta de un sistema PEPS, no solo implica una perdida directa de S/.
858.00 en costos, sino que interrumpe la disponibilidad de un producto de alta rentabilidad,
afectando el nivel de servicio al cliente.

Asimismo, insumos perecederos de alta criticidad como la “Mantequilla™ (20.67% de
los costos) y la “Crema de leche” (10.08%) son los habilitadores directos para la produccion
de los articulos de mayor margen comercial, tales como la “Selva Negra” y el “Merengado de
Chirimoya™, la naturaleza de estos productos exige estrictamente el uso de insumos bajo

condiciones de refrigeracion continua. Por consiguiente, prioriza el control, la trazabilidad
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mediante codigos de barras y la reubicacion fisica de los insumos Clase A dentro del Cuarto
Frio, no solo optimiza los tiempos de preparacion de pedidos, sino que garantiza la continuidad
operativa, minimiza el riesgo de contaminacion cruzada y salvaguarda la cadena de valor de
los articulos que sostiene la mayor carga financiera de la empresa.

Otro aspecto para la distribucion de los insumos son los siguientes:

4.3.4.2.3. Rotacion de Inventario.

La regularidad con la que un producto ingresa o abandona el almacén establece
su rotacion, y este parametro sera esencial para determinar su localizaciéon. Los
materiales se clasificaran en funcion de su grado de rotacion:

e  Alta rotacion: Materiales como harina, azicar y mantequilla, que tiene una rotacion
entre 10 y 12 veces al mes, se situardn en las areas mas accesibles, tales como las filas
inferiores y centrales de los almacenes de temperatura ambiente.

« Media rotacién: Productos como frutas congeladas y cremas, que tienen entre 6 y 8
rotaciones al mes, se almacenaran en el cuarto frio, también en areas de facil acceso,
pero con menor prioridad.

« Baja rotacién: Decoraciones especiales y herramientas de repuesto, con rotaciones
menores a 5 veces al mes, se ubicaran en las areas periféricas o superiores de los
anaqueles.
4.3.4.2.4. Peso de los Insumos.

El peso de los insumos influira en la seleccion de las filas del anaquel donde se
almacenaran:

« Pesados: Insumos voluminosos, como sacos de harina y azicar (25 kg o mas), se

situaran en las filas inferiores (D y C) para prevenir peligros al manipularlos y

simplificar su traslado.
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«  Medianos: Productos como la mantequilla y los saborizantes liquidos se situardn en las
filas intermedias (B), dado que su peso facilita su manipulacién.
« Ligeros: Insumos como colorantes y decoraciones se situaran en las filas superiores
(A), aprovechando su sencillez de manejo y menor posibilidad de perjuicios.
4.3.4.2.5. Cantidad de Unidades. La cantidad de unidades de cada insumo
determinara las columnas del anaquel que ocuparan:
« Los insumos con grandes cantidades se distribuiran en varias columnas de una misma
fila.
« Los insumos con cantidades menores ocuparan una sola columna.
Considerando estos aspectos para el acomodo de los insumos, se proporcionara una
imagen referencial de como quedaria la instalacion de los anaqueles.
Figura 21

Sistema de Acomodo en Anaqueles

a1l 21314 |5 |6.

—
D A S|
Nota. En la Figura 21 se observa el sistema en anaqueles.

Contando con el ambiente adecuado para almacenar los inventarios, se contempla la
integracion de un sistema de codigo de barras, el cual permitira automatizar el control de
inventarios con la técnica PEPS.

4.3.5. Integrar un Sistema de Codigo de Barras para facilitar el Seguimiento de Productos

La implementacion de un sistema de codigos de barras tiene como objetivo mejorar el

manejo y monitoreo de los productos en el almacén de la pasteleria. Este sistema estara alineado
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al control de inventarios mediante PEPS, con lo cual facilitara el registro de entrada y salidas
de inventarios del Kardex.

Este sistema automatiza los procedimientos de inscripcion y localizacion,
disminuyendo los tiempos de busqueda, fallas humanas y gastos operativos.

43.5.1. Objetivos.

e Automatizar el registro de ingresos y egresos para el control de inventarios PEPS.
e Mejorar la organizacion del inventario mediante una codificacion estandarizada.
e Reducir los tiempos de registro y busqueda de productos en el almacén.

e  Garantizar la precision de los datos registrados en el sistema de inventarios.

* Facilitar el rastreo de productos desde la recepcion hasta el despacho.

4.3.5.2. Desarrollo de Actividades.

Dado que actualmente la empresa tiene un registro empirico de todos los productos
adquiridos para lo cual se pretende la implementacion de un sistema de codificacion tomando
en base el estandar GS1 — 128. A diferencia de los codigos comerciales basicos estaticos, el
GS1 - 128 permite codificar la informacion logistica variable y critica mediante Identificadores
de Aplicaciones (IA). Este sistema se compone de una estructura alfanumérica que integra no
solo la identificacion del articulo, sino también nimeros de lotes y fechas de conducida en un
solo escaneo. Finalmente, su estructura garantiza una lectura optica libre de errores y se

convierte en el soporte tecnologico ideal para automatizar las restricciones de la técnica PEPS.
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Figura 22

Ejemplo de Cddigo de Barras GS1 - 128

(01)08456789567807(15)080423(10)89B23

Datos Datos | 1A | Datos
15

084556789567807 080423 [ (10) IR

Agrupacion ‘ Fecha NO de lote
consumo

preferente

Nota. En la Figura 22 se observan el modelo de codigo de barras GS1 — 128, obtenido de
gsles.org (2025).

La implementacion de un sistema de codigo de barras en la pasteleria necesita un
proceso estructura el cual consiste en tres pasos que es la generacion, impresion y colocacion
de las etiquetas, las cual deben garantizar que sean funcionales y sobre todo efectivas para
lograr la optimizacion de la gestion de inventarios. Esta implementacion debera considerar el
tipo de papel con adhesivo, el lugar de colocacion, asi como el proceso de lectura.

4.3.5.2.1. Generacion de Etiquetas. Esta tarea inicia con la elaboracion de un
codigo inico y dinamico para cada producto o lotes adquiridos por la pasteleria. El codigo se
debera generar utilizando un software que permita la concatenacion de los Identificadores de
Aplicacion (IA) y la actualizacion de cada codigo, como el Zebra Designer. Deberemos
considerar que la arquitectura del codigo generado por el software integrara obligatoriamente
variable logisticas como:

. (01) Codigo de Articulo (GTIN): Identificara el insumo o producto y su presentacion. En
el caso de productos terminados, enlazara la etiqueta al precio del tarifario.

. (10) Numero de Lote: Extraido de la guia del proveedor o de la produccién interna.
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. (17) Fecha de Caducidad: Variable critica en caso de insumos perecederos para forzar la
rotacion PEPS.

El disefio de la etiqueta deberd estar estandarizado para todos los productos adquiridos,
las dimensiones de esta deberan ser aproximadamente de 5 cm x 3 cm. Esta es una medida que
permita la legibilidad de las caracteristicas sin ocupar demasiado espaciado en el producto, del
mismo modo se puede personalizar esta etiqueta con el disefio del logotipo de la empresa
reforzando la imagen de la empresa. Ademas, la etiqueta debe contemplar un disefio claro que
facilite la rapida identificacion de informacion esencial como la fecha de caducidad y
clasificacién del producto. Se recomienda utilizar materiales resistentes y adhesivos que
garanticen la durabilidad de la etiqueta frente a manipulaciones y condiciones del almacén. De
esta forma, se optimiza tanto la presentacion visual como la funcionalidad en el control del
inventario.

Figura 23

Ejemplo de Etiquetado y Codificado

Nota. En la Figura 23 se observa el etiquetado y codificado, adaptado de Amazon.com (2025)
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4.3.5.2.2. Colocaciéon de Etiquetas. Una vez impresas, se colocardn

estratégicamente las etiquetas en los productos e insumos, garantizando que sean visibles y

facilmente legibles para su futura lectura. La ubicacion variara segin el tipo de producto:

Productos Individuales: Las etiquetas se situaran en una superficie limpia y uniforme
del embalaje o empaque del producto, preferiblemente en la parte frontal o en una zona
superior visible. Esto facilitara la lectura de los codigos sin la necesidad de desplazar o
rotar el producto.

Lotes de Insumos: Para materiales que se encuentren en cajas o empaques, la etiqueta
se colocara en la parte exterior del empaque, en un sitio central y libre de obstaculos.
Esto simplificara la documentacion rapida del lote completo sin la necesidad de abrir
las cajas.

Condiciones Especificas: En materiales refrigerados o guardados en zonas himedas,
se emplearan etiquetas resistentes a la humedad para prevenir su desprendimiento o
deterioro. Ademas, se tomara en cuenta el tamano del producto para prevenir que las
etiquetas revelen datos relevantes del embalaje original.

La instalacion se llevara a cabo en una zona especifica dentro del almacén, dotada con

sillas de trabajo limpias, luz apropiada y utensilios como dispensadores de etiquetas. El equipo

responsable tiene la responsabilidad de garantizar que cada etiqueta esté¢ adecuadamente

adherida y que el codigo sea visible y facil de leer.

4.3.5.2.3. Lectura de Codigos de Barras. Una vez instaladas, las etiquetas se

emplearan para simplificar el procedimiento de registro y monitoreo de los productos. Para este

fin, se utilizaran escaneres de codigos de barras inalambricos, los cuales se ajustardn para

sincronizarse con ¢l software de administracion de inventarios. El procedimiento de lectura se

llevara a cabo en tres fases fundamentales:
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¢ Recepcion de Insumos: Cuando se introducen nuevos productos en el almacén, los
codigos seran escaneados para documentar automaticamente su llegada al sistema. Esto
mantendra al dia el inventario en tiempo real, garantizando que los datos siempre estén
al dia.

¢ Ubicacién en el Almacén: En el proceso de acomodo de los productos, se realizara un
escanco de las etiquetas para asignarles un lugar concreto en el almacén. Esto facilitara
la localizacion rapida de los productos cuando sean requeridos.

e Salida de Productos: Al realizar pedidos o retirar materiales, se leeran los codigos para
documentar las cantidades que se han extraido del inventario. Este procedimiento
asegura la total rastreabilidad de los productos desde su llegada hasta su egreso.

Figura 24

Lector de Barras

Nota. En la Figura 24 se observan el lector de barras, reproducido de comprartpv.eu (2025).
4.3.5.3. Impacto esperado. Con la automatizacion del seguimiento de los

suministros, se proyecta una mejora comprobable en la exactitud del inventario, elevando la

fiabilidad de los registros fisicos contra los documentales de un deficiente 24.86% actual a un

solido 86.59%. Esta transicién a una gestion mas confiable de la informacion logistica,




permitird a la gerencia y al area de compras tomar decisiones de abastecimiento fundamentada
en datos reales y actualizado, evitando las compras de urgencia y la acumulacién innecesaria
de existencias. Paralelamente, al suprimir los tiempos muertos y las inspecciones visuales
repetitivas que el personal invertia en verificar fechas y cantidades, se acelera el flujo de los
materiales dentro de las instalaciones. En su conjunto, la trazabilidad absoluta que otorga este
sistema codificado actia como un blindaje operativo y financiero para la empresa, asegurando
que los insumos de alta rotacién se consuman oportunamente, mitigando las pérdidas
econdmicas por caducidad y garantizando los mas altos estandares de calidad en la elaboracion
de los postres.

4.3.6. Integracion de la Técnica de Control de Inventarios PEPS

Contando con el ambiente adecuado y sistema de codigo de barras se procedera a
realizar la integracion de la técnica de control de inventarios PEPS (Primero en Entrar, Primero
en Salir) se justifica plenamente para la realidad de la pasteleria analizada en la tesis, debido a
la naturaleza altamente perecedera de sus insumos y productos. Actualmente, la empresa
enfrenta problemas criticos como la presencia de inventarios caducados, falta de rotacion,
ausencia de politicas claras de almacenamiento y una organizacion deficiente del espacio, lo
que genera pérdidas econdmicas y baja eficiencia operativa. El método PEPS es la opciéon mas
viable porque garantiza que los insumos mas antiguos sean utilizados primero, reduciendo
significativamente el riesgo de caducidad y desperdicio, y asegurando la frescura y calidad de
los productos ofrecidos al cliente (Rodriguez, 2022).

Ademas, la aplicacion de PEPS facilita la trazabilidad y el control de los inventarios,
especialmente al ser complementada con herramientas como el analisis ABC e instaurar
sistemas de codigos de barras, permitiendo una gestién mas precisa y eficiente.

4.3.6.1. Desarrollo de Actividades. Se requerirda una evaluacion inicial del

inventario en almacén, por lo cual serd necesaria la toma de inventarios, la cual debera
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contemplar aspectos fundamentales como el codigo de barras del producto, la fecha de entrada,
su clasificacion como perecedero o imperecedero, v el estado fisico del mismo. Esta
informacion es crucial para garantizar un control adecuado y efectivo del inventario. La
identificacion mediante codigo de barras facilitara la rapida captura y actualizacion de datos en
el sistema, minimizando errores humanos y agilizando el proceso de gestion. El formato para
la toma de inventarios s¢ muestra en la Figura 25.

Figura 25

Formato de Toma Inicial de Inventarios

Toma Inicial de Inventarios
Area de Almacén:

Fecha:

Responsable de Area:

Responsable del Inventariado:

Fecha de | Perecedero

Codigo Descripcion Cantidad Entrada (SiNo)

Nota. En la Figura 25 se observan el formato de toma inicial de inventarios.

La clasificacion de inventario como perecedero o imperecedero facilitara la
organizacion de inventarios en él almacén, ademas las fechas de entrada servirdn para su
registro en el Kardex para el control de inventarios PEPS.

Habiendo realizado la toma de inventarios, cada insumo sera registrado en un Kardex
para su control, esto facilitando la priorizacion del flujo de inventarios, reduciendo la presencia

de inventarios obsoletos y evitando su deterioro por su caducidad.
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Se debe resaltar que los inventarios bajo una politica PEPS, se priorizara que los
inventarios mas antiguos siempre se encuentren dispuestos en la parte delantera de su ubicacién
de almacenamiento definida en el sistema de acomodo y que estos posean sus codigos definidos
con ¢l sistema de codigo de barras.

Para el control de inventario se utilizara un Kardex bajo el sistema PEPS, el Kardex
considera ¢l codigo del producto y su ubicacion en almacén. El Kardex permitira tener un
control de las existencias en el inventario de almacén, como también la priorizacion del flujo
de inventarios bajo el sistema PEPS, con lo cual se aplicara el principio de que los inventarios
primeros en entrar seran los primeros en salir.

Figura 26

Formato Tarjeta Kardex

FORMATO TARJETA KARDEX
Gdigo Descripcién Ublcaclkén Método
Icantidad Mdxima |  Cantldad Minima d | PEPS
DETALLE ENTRADAS SALIDAS EXISTENCIAS
L] Fecha Concepto |Documento [Cantidad [v.Unitarlo |V.Total |Cantidad |v.unktarlo |v.Total |Cantidad |V.Unltarlo |V.Total

I

B |w | |e

Nota. En la Figura 26 se observa el formato Tarjeta Kardex.
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4.3.7. Contratar Personal Exclusivamente para el Almacenamiento de los Insumos

Una eficaz gestion de estos inventarios demanda tener personal especializado en las
tareas de almacenaje, organizacion y administracion del inventario. En la actualidad, las
responsabilidades de acomodo y control son asumidas por los lideres de logistica o por personal
de multiples funciones, lo que provoca exceso de trabajo y disminuye la eficacia en las
operaciones. La contratacion de personal especializado facilitara la optimizacion de los
procesos logisticos v la optimizacion de la gestion del almacén. Ademas, este personal podra
encargarse de supervisar la correcta aplicacion del método PEPS y garantizar el uso adecuado
de la tecnologia de codigos de barras. Esto reducira errores y pérdidas, mejorando la precision
y la rotacion del inventario. Con un equipo dedicado, se fortalecera el control y la eficiencia

operativa en toda la cadena de suministro interna.

Tabla 15
a
Perfil del Puesto
PERFIL DEL PUESTO DE ALMACENERO
NOMBRE DEL PUESTO: AREA:
Almacenero Logistica
PUESTO AL QUE DEBE PUESTO QUE LE DEBEN
REPORTAR: REPORTAR:
Jefe de Logistica, Jefe de Almacenes y Ninguno
Compras

DESCRIPCION DEL PUESTO:

El Almacenero sera el encargado de implementar sistemas de acomodo eficientes,
asegurar el acceso rapido y organizado a los suministros, y apoyar en la gestion del
inventario.

OBJETIVO DEL PUESTO:
Optimizar el uso del espacio y mejorar el flujo operativo en los almacenes,
contribuyendo a la reduccion de tiempos y costos.

FUNCIONES ESPECIFICAS:

-Implementar un sistema de acomodo eficiente basado en clasificacion ABC y rotacion
de inventarios.

-Preparar y distribuir insumos segin las solicitudes de las areas operativas.
-Optimizar el uso del espacio en el almacén mediante reorganizacion estratégica.
-Registrar y monitorear inventarios en el sistema de gestion de la empresa.
-Garantizar el cumplimiento de normas de seguridad en el manejo y almacenamiento
de insumos.

-Colaborar en auditorias internas y externas de inventarios.

-Detectar materiales obsoletos y proponer estrategias para su disposicion.
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floponer mejoras continuas en los procesos de almacenamiento y distribucion.
-Trasladar los recursos desde la zona de descargar a los diferentes almacenes.
-Verificar que los insumos se mantengan en condiciones Optimas segin sus
caracteristicas.

-Realizar inventarios fisicos periddicos para conciliar con los registros del sistema.
-Clasificar y etiquetar insumos segun estandares definidos por la empresa.

-Resolver incidencias relacionadas con el suministro o distribucion de materiales.
-Mantener un ambiente de trabajo limpio y organizado en las instalaciones del almacén.

RELACIONES DE COORDINACION

Internas: Internas:

-Jefe de Logistica -Proveedores (solo para casos

-Jefe de Almacenes y Compras especificos, bajo supervision del Jefe de
Logistica)

REQUERIMIENTOS DEL PUESTED:

- Estudios técnicos en logistica o estudiante de los ultimos ciclos de ingenieria
industrial, administracion o carreras afines.

- Deseable al menos 6 meses en almacenes industriales o en gestion de inventarios.

- Manejo de sistemas de gestion de inventarios, capacidad de organizacion, y
conocimiento basico en normativas de seguridad industrial.

Nota. En la Tabla 14 se observa el perfil requerido para ¢l puesto de almacenero.

43.7.1. Objetivos.

e  Garantizar la adecuada gestion eficiente de los almacenes.

recurso.
* Reducir los errores generados en ¢l mangjo de los inventarios.

¢ Implementar el sistema de acomodo, tanto como rotacion y clasificacion.

Optimizar el tiempo para el acomodo de los suministros garantizando ¢l estado de cada

4.3.7.2. Justificacion. La decision de incorporar un operario exclusivo de

almacén no responde unicamente a un alivio de funciones, sino que se fundamenta en un
analisis de capacidad y retorno de inversion. Como se determiné en el diagnostico logistico, el
sistema actual presenta una sobrecarga del 35% por turno, generando tiempos de espera
muertos equivalentes a 42 minutos por ciclo de abastecimiento. La contratacion de este

personal permite absorber operativamente las actividades fisicas de recepcion, revision,

traslado y acomodo, justificandose bajo los siguientes indicadores:
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e Al contar con personal exclusivo que procese los materiales sin pausas
administrativas se elimina el tiempo de espera de los suministros. Esto proyecta una
reduccion del tiempo de ciclo de abastecimiento de 120 minutos a 80 minutos.

e Al liberar al Jefe de Logistica y al Jefe de Almacenes y Compras del trabajo
operativo, estos pueden concentrarse en la gestion estratégica de compras,
homologacion de proveedores y analisis de inventarios. A nivel de piso, el flujo
ininterrumpido impulsado por el nuevo almacenero permitira elevar la productividad
de 89.5 a 116.67 unidades despachadas por trabajador.

* Si bien la contratacion representa un incremento en la nomina, es una condicion
habilitadora indispensable para la ejecucion rigurosa de la técnica PEPS y el control
en tiempo real mediante codigos de barras. La suma de estas acciones mitigara las
mermas por caducidad e ineficiencia, reduciendo el costo integral de
almacenamiento del 40.56% al 28.47% respecto a las ventas totales. Por lo tanto, el
impacto positivo en la rentabilidad absorbe el costo de la nueva plaza laboral.

4.3.7.3. Desarrollo de Actividades. En la Tabla 14 se muestra el perfil del cargo
sugerido para la empresa, asignado para el drea de logistica. Este cargo corresponde al
Almacenero, cuya tarea principal sera asegurar ¢l adecuado acomodo, almacenaje y
abastecimiento de productos en los almacenes.

El sueldo que percibira este puesto es S/ 1,250.00 que serealizara en pagos quincenales,
con una jornada de 8 horas diarias.

La convocatoria lo realiza el area encargada como el Area de Recursos Humanos de la
pasteleria, los canales de difusion seran por LinkedIn, Facebook, Tito en cual se publicara los
requisitos, la modalidad, horario.

El candidato ideal debera contar con experiencia previa en gestion de almacenes y

manejo de sistemas de inventario, ademas de habilidades para el trabajo en equipo y
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organizacién. Tendra la responsabilidad de preservar la organizacion y gestion de los
productos, asegurando la correcta rotacion segln el método PEPS. También tendrd la funcién
de supervisar la consecucion de la normativa de seguridad y almacenamiento establecidas por
la empresa. Se valorara el conocimiento en el uso de herramientas tecnologicas para el control
de inventarios, como lectores de codigos de barras y software especializado.

4.3.7.4. Impacto esperado. Con la dedicacion exclusiva de este personal, se
espera una optimizacion directa en las actividades diarias del almacén, logrando reducir el
tiempo de ciclo de abastecimiento de 120 minutos a tan solo 80 minutos. Al eliminar las esperas
prolongadas provocadas por la sobrecarga de funciones de los jefes, el flujo ininterrumpido de
los materiales permitira incrementar la productividad del area, pasando de 89.5 a 116.67
unidades gestionadas por trabajador. Al mismo tiempo, mientras los lideres logisticos pueden
enfocarse en una mejor evaluacion de compras y proveedores, el nuevo operario garantizara cl
estricto cumplimiento del orden de salida del método PEPS. Esta correcta rotacién evitara el
deterioro de los insumos por caducidad, logrando que los ahorros generados justifiquen
economicamente la contratacion y permitiendo que los costos totales de almacenamiento se

reduzcan del 40.56% actual a un 28.47% respecto a las ventas totales de la pasteleria.
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4.3.9. Implementar un Sistema de Homologacion de Proveedores
En la industria alimentaria, este procedimiento trasciende el simple acuerdo comercial;
es una herramienta estratégica indispensable para optimizar costos, mejorar el servicio al
cliente y garantizar la inocuidad del producto final. La homologacion asegura que los socios
comerciales cumplan rigurosamente con los requisitos legales y normativos locales,
demostrando solvencia técnica, calidad constante y estabilidad financiera. Al evaluar
previamente la capacidad operativa y el cumplimiento de estandares de calidad, la pasteleria
minimiza el riesgo de introducir materias primas defectuosas o contaminada a su cadena de
suministro, protegiendo la salud del consumidor final, previniendo interrupciones en la
produccion y blindando su imagen corporativa y rentabilidad ante contingencias operativas.
4.3.9.1. Objetivos.
e Garantizar la inocuidad y calidad de las materias primas desde su origen, previniendo
la contaminacion en la cadena de suministro.
e Mitigar el riesgo de quiebres de stock y paradas de produccion por entregas
defectuosas o retrasos de proveedores no calificados.
e Asegurar el cumplimiento normativo exigido por entidades sanitarias nacionales,
facilitando auditorias futuras
e Optimizar los costos logisticos al erradicar las compras reactivas de urgencia y
consolidar una red de proveedores confiables.
4.3.9.2. Desarrollo de Actividades
e Fase 1: Homologacion Documental y Sanitaria
Antes de ingresar a la base de datos de la empresa todo proveedor debe superar
un proceso de homologacion que asegura su capacidad operativa y cumplimiento

normativo. Por ende, el Area de Logistica exigira:
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2)

3)

o Cumplimiento legal y sanitario. Copias de autorizaciones de funcionamiento
y registros sanitarios vigentes emitidos por las entidades pertinentes, segin
corresponda a la naturaleza del insumo.

o Trazabilidad de inocuidad: Certificados de Analisis (COA) que respalden las
caracteristicas microbiologicas de los lotes y acreditaciones de Buenas Practicas
de Manufactura (BPM) o certificaciones internacionales.

o Solidez corporativa: Referencias comerciales y evidencia de capacidad para
sostener el abastecimiento a mediano y largo plazo.

Fase 2: Inspeccion Rigurosa en la Recepcion
El nuevo operario de almacén ejecutara validaciones in situ, permitiendo el
ingreso solo a la mercancia que cumpla los acuerdos de la homologacion:
Verificar el estado higiénico del interior de los camiones de reparto, inspeccionando
evidencia de infestacion por plagas, derrames de productos quimicos o presencia de
olores andmalos.
Confirmar que los vehiculos que transportan insumos perecederos hayan mantenido
intacta la cadena de frio, validando las bitacoras terminadas de transporte antes de
autorizar la descarga hacia el Cuarto Frio.
Constatar que la documentacion incluya las guias y facturas exactas, corroborando
que los insumos provengan exclusivamente de proveedores con estatus “Aprobados”
en los registros del sistema.
Fase 3: Matriz Ponderada de Evaluacion Continua
Para evitar la dependencia de proveedores ineficientes y fomentar la mejora
continua, se implementara una matriz de evaluacion de desempefio. El objetivo de
utilizar esta herramienta calificar a los proveedores basandose en cuatro ejes

estratégicos ponderados. De este modo, se elimina la subjetividad en la decision de

105




compra y se asegura que solo los proveedores que alcancen un puntaje optimo puedan
ingresar materiales a las instalaciones de la pasteleria.
Tabla 16

Criterios de evaluacion de proveedores

Criterio Valor Descripcion
Evalua la frescura, la integridad del empaque
Calidad e Inocuidad 40% y el cumplimiento estricto de las
especificaciones técnicas de los ingredientes.
Cumplimiento de 30% Mide la puntualidad de la entrega y la
Plazos y Cantidades exactitud de las cantidades solicitadas.
Analiza la competitividad del precio y la

Costos y Condiciones

o o o
Comerciales 20% flexibilidad para otorgar facilidades de pago

o descuentos por compras por volumen
Valora la agilidad del proveedor para
gestionar devoluciones por mermas, reponer
insumos defectuosos y resolver incidencias
] documentales

Nota: En la Tabla 15 se muestran los criterios de evaluacion de los proveedores junto con la

Servicio Post Venta y
Capacidad de 10%
Respuesta

valorizacién de su importancia, de acuerdo, a los interés y actividades de la empresa en estudio.

Esta matriz de evaluacion actiia como el filtro preventivo indispensable para garantizar
la operatividad de la propuesta de gestion de almacén, protegiendo directamente la eficacia del
sistema PEPS y el orden del layout interno. Su relacion se fundamente en que, al exigir altos
estandares de calidad e inocuidad en la recepcion, se asegura que la materia prima ingrese con
la vida util necesaria para mantener un flujo de rotacion optimo y evitar la generacion
prematura de mermas.

Por otro lado, la integracion de este protocolo de evaluacion en el sistema de gestion
permitira bloquear automaticamente la generacion de ordenes de compra a proveedores
clasificados como “Criticos”. De esta forma, se fuerza al equipo de compras a mantener un
ecosistema de proveedores que proteja la inocuidad alimentaria y sostenga la rentabilidad

operativa proyectada.
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4.3.10. Plan de Impl. ion de la Proj
A continuacion, se muestra el plan de implementacion del proyecto, con los respectivos
tiempos, recursos y responsables.

Tabla 17

Plan de implementacion

Plan de Implementacién

Actividad Tiempo Recursos Responsable

Desarrollo del

flujograma de 1 semana Diagrama BPMN
abastecimiento. Gerente de Logistica
Andlisis de 2 semanas Ishikawa, DAP
procesos
Disefio del snstenr,m 3 semanas Persona} de Jefe de Almacén
FIFO en el almacén. almacén
Capacitacion en el o
método PEPS. 2 semanas Instructor Gerente de Logistica
Adquisicion de .
. . 1 semana Equipos
escaneres y equipos
Compra de rollos 1 semana Equipos

Adquisicion de Jefe de Compras

impresora de 1 semana Equipos
etiquetas
Instalacion y .
2 semanas Equipos
pruebas
Contratacion de 2 semanas Personal Recursos Humanos
personal
Homologacion de g
g 3 semanas Personal Gerente de Logistica
Proveedores
Instalacion de 2 semanas Personal Jefe de almacén

anaqueles

2
Nota. En la Tabla 16 se observa el plan de implementacién de la propuesta incluyendo las

actividades, los tiempos, los recursos y los responsables.
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CAPITULO V
5. EVALUACION DE LA PROPUESTA DE MEJORA
5.1.  Inversion de la Propuesta
El presente proyecto “Propuesta de Gestion de Almacén mediante Técnicas de Control
de Inventarios para Optimizar los Procesos Logisticos en una Pasteleria, Arequipa 2024” tiene
la siguiente inversion.
Las consideraciones para los calculos corresponden a:
e Nivel de Servicio objetivo del 95%.
e Frecuencia de revision de inventario semanal.
s Costo por manejo de inventario de S/. 5.00 nuevos soles por unidad por mes.
Tabla 18

Inversion del Proyecto

INVERSION DEL PROYECTO

ITEM COSTO (S/.) CANTIDAD TOTAL Yo
Estudios y analisis S/ 850.00 7.11%
Desarrollo de flujogramas S/250.00 1 S/250.00
Analisis de procesos S/ 600.00 1 S/ 600.00
Sistema de cédigo de barras S/ 3,950.00 33.05%
Adquisicion de escaneres S/250.00 8 S/2,000.00
Rollo de etiquetas S/50.00 8 S/ 400.00
Impresora de etiquetas S/350.00 2 S/700.00
Instalacion y prucbas S/425.00 2 S/ 850.00
Instalacién de anaqueles $/2,250.00 18.83%
Implementacion de sistema de acomodo S/2,400.00 20.08%
Disefio del sistema FIFO en el almacén 5/800.00 1 S/ 800.00
Capacitacion en ¢l método PEPS S/ 1,600.00 1 S/ 1,600.00
Contratacién de personal $/1,250.00 2 S/ 2,500. 20.92%
TOTAL S/ 11,950.00
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Nota. En la Tabla 17 se logra visualizar la inversion del presente proyecto la cual es de

$/11,950.00 nuevos soles, donde se especifica la inversion resultada de los estudios y anélisis

1
de la problematica, la implementacion del sistema de codigo de barras, la instalacion de

anaqueles, la implementacion de un sistema de acomodo y la contratacion de personal.

A continuacion, se tiene presente lo que es los ingresos y egresos de la empresa.

Tabla 19

Flujo de Caja Operativo

QZ_S 2026 2027 2028 2029 2030 2031
INGRESOS ANOL ANO 2 ANO3 ANO4 ANOS ANO 6 ANOT
Ventas S/ D200 S 7612961 S/ 79.098566 B218351 5/ 8538867 5 B7ISE3 5/ 9217886
en restados S/ 2560000 S 2659840 §/ 2763574 2871333 S/ 2983336 S/ 3099686 S/ 3220574
INGRESOS TOT. S/ 7327200 S 7612961 S/ 79.098.66 8218351 5/ 8538867 5 BS7IS83 5 9217886
COSTOS
Mano de Obra Directa
Adminsuativos 1 1 1 1 1 1 1
Suekdo Adminitrativo S/ 150000 § 150000 S/ 150000 S/ 150000 S/ 1.500.00 150000 S/ 150000
Trabajadores 4 4 4 4 4 4 4
Sueklo Trabajadores S/ 125000 § 125000 S/ 125000 S/ 125000 S/ 125000 S/ 1.250.00 S/ 125000
Castos insumos
Insunos tipo A S/ 68SLB0 S 68SL80 S/ 6BSL80 S/ 6BSLE0 S/ 685180 S/ 6BSLE0 S/ 6BSLED
Insunos Tipo B S/ 138150 138150 S/ 138150 S/ L38LS0 S/ 138150 1.381.50 138150
Insuros tipo C S/ 47460 47460 S/ 47460 S/ 4TA60 S/ 47460 474,60 474,60
Costos de Alquier y Servicios
Aga S/ 10000 § 10000 S/ 10000 S/ 10000 S/ 10000 100,00 100,00
Luz S/ 20000 § 20000 S/ 20000 S/ 20000 S/ 20000 20000 20000
Alquier de oficiia S/ 150000 § 150000 S/ 150000 S/ 150000 S/ 1.500.00 1.500.00 1.500.00
Costo de maguinas e equipos S/ 500000 S 500000 S/ 500000 S/ 500000 S/ 500000 S/ 5.00000 S/ 500000
COSTOS DIRECTOS
Mano de obra directa S/ 6000000 § 6000000 S/ 6D.0DD00 S/ 60.00000 S/ 6000000 5/ GL.OCOG0 S/ 60.000.00
Matria Prina S/ 870790 S 870790 S/ R70790 S/ 80790 S/ 8I0TH0 S/ K7T07H0 S/ 8I0780
COSTOS DIRECTOS TOT. S/ 6870790 S/ 6870790 S 6870790 S/ 68.707.90 S/ 68.707.90 S| 68.707.90 S/ 68.707.90
COSTOS INDIRECTOS
Sueklos adminstrativos 18.000.00 1800000 S/ 18.000,00 15,000,00 18.000,00 18.000,00 18.000,00
Alquier de oficia 18.000.00 1800000 S/ 18.000.00 1500000 15.000.00 1500000 18.00000
Setvicios basicos 3.600,00 360000 S/ 3.600.00 3.600.00 3.600.00 3.600.00 360000
Depreciacibnde active 500.00 50000 S/ 500.00 500.00 50000 500.00 500.00
COSTOS INDIRECTOS TOT. 40.100.00 40.100.00 8 40.100.00 40.100.00 40.100.00 40.100.00 40.100.00
Costos de la Propuesta
Desarrollo de fLjogramas S/ 25000 & 25000 S/ 25000 S/ 25000 S/ 25000 25000 25000
Aniliis de piocesos S/ 60000 § 60000 S/ 60000 S/ 60000 S/ 60000 60000 50000
Adquisicionde escineres S/ 2.000.00 200000 S/ 200000 S/ 200000 S/ 200000 2.00000 2.000.00
Rollo de etiquetas S/ 400,00 40000 S/ 40000 S/ 40000 S/ 400,00 400,00 400,00
Impresora de etiquetas S/ 700,00 70000 S/ 70000 S/ 0000 S/ 70000 700,00 70000
Instabicidn y prucbas S/ 85000 5000 S/ 85000 S/ 85000 S/ 85000 850,00 850.00
Insta i de anaqueles S/ 225000 225000 S/ 225000 S/ 225000 S/ 225000 225000 225000
Disefio del sistema FIFO en el almeén S/ 800.00 0000 S/ 80000 S/ 80000 S/ 80000 800.00 800.00
Capaciacion enel método PEPS S/ 1600.00 160000 S/ 160000 S/ L60DOO S/ 160000 1.600.00 1.600.00
Contratacion de personal S/ 2.500.00 250000 S/ 2.50000 S/ 250000 S/ 250000 S/ 2.500.00 2.500.00
Costos dei Plan i 11195000 1195000 & 1195000 S/ 11.950.00 S 1195000 S/ 11.950.00 11.950.00
COSTOS TOTALES S/108.807.90 S/ 108.807.90 &/ 10880790 S/ 108.807.90 5/ 108.807.90 S/ 108.807.90 S/ 108.807.90
UTILIDAD BRUTA -5/68214.19 -5/97.92343 .S/ 12454782 -5/ 147.967.05 16805613 -5/ 184.685.17
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5.2.Evaluacién de la Propuesta mediante Indicadores

Con la finalidad de medir de manera objetiva el impacto de la propuesta de mejora en
la gestion de almacén, se establecieron indicadores de desempefio (KPI) vinculados a los
procesos logisticos y de control de inventarios. Estos indicadores permiten comparar la
situacion actual con la situacion propuesta, evidenciando los beneficios obtenidos en términos
de eficiencia, utilizacion del espacio, exactitud de registros y nivel de servicio.

¢ Exactitud de inventario

Situacion propuesta: Con la implementacion del sistema PEPS, el uso de tarjetas
Kérdex y la codificacion de insumos, se proyecta reducir las discrepancias a un méximo de 48
unidades, logrando que 310 unidades estén correctamente registradas.

310
Exactitud propuesta = 358~ 100 = 86.59%

¢ % de espacio utilizado
Situacion propuesta: Con la implementacion del nuevo layout, la instalacion de
anaqueles que aprovechan el espacio vertical y la clasificacion ABC de insumos, se proyecta

un uso efectivo de 520 m?.

*100 = 90.59%

520
d io utilizad ta =
e espacio utilizado propuesta 73

* Rotacion de inventarios
Situacién propuesta: Con la implementacion de la clasificacion ABC y el sistema
PEPS, se optimizan los niveles de stock de seguridad y se ajustan las frecuencias de compra.
Se proyecta mantener un inventario promedio més eficiente de $/290.26.

8707.90

29026 = 30 veces

Rotacion de inventarios propuesta =
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¢ Tiempo de ciclo de procesos
Situacion propuesta: Con el nuevo disefio del almacén y el uso de codigos de
barras/tarjetas Kardex, se eliminan las actividades que no agregan valor, teniendo como

resultado:

o Recepcion: 25 min
o Revision: 20 min
o Traslado: 20 min
o Acomodo: 15 min

Total = 80 min

« Entregasa tiempo
Situacion propuesta: Con la implementacion del sistema PEPS y la nueva zonificacion
del almacén, se agiliza la localizacion de insumos y se reduce el margen de error en el despacho.

Se proyecta que 1,300 pedidos se entreguen a tiempo de un total de 1,500.

% de entrega a tiempo actual = 1533 %100 = 86.67 %
+ Costo de almacenamiento
Situacion propuesta: A pesar de que la propuesta incluye la contratacion de un
trabajador especializado y la inversién en anaqueles, la eficiencia ganada permite reducir
mermas y optimizar ¢l uso de recursos energéticos y de mantenimiento. Se proyecta que el
costo de almacenamiento se ajuste a S/ 28,150 anuales gracias a la eliminacion de pérdidas por

caducidad.

28150
% costo almacenamiento propuesta = ————* 100 = 2847 %

98872
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¢ Productividad del personal
Situacion propuesta: Con el almacén codificado y el sistema PEPS, el flujo es mas
rapido. En este nuevo escenario se permite gestionar 350 unidades en el mismo turno, por lo

tanto, la capacidad de despacho aumenta porque el tiempo de bisqueda se reduce.

0
%productividad del personal propuesta = +100 = 116.67 unidades/trabajador

Tabla 20

Comparacion de Resultados

Indicador Situacién Actual Situacion Mejora
propuesta

Fractitud de 2486 % 86.59 % +61.73%

o .

7o de espacios 75.09 % 90.59 % +15.50%
l.{ota(:lon. de 24 veces 30 veces +6 veces
inventarios

Tiempo de ciclo de 120 min 80 min 40 min
procesos
Entregas a tiempo 74.67 % 86.67 % +12.00%
Costo de 4056% 28.47% -12.09%
almacenamiento
Productividad del 89.5 116.67 +27.17
personal unidades/trabajador  unidades/trabajador  unidades/trabajador

Nota: En la Tabla 19 se¢ muestra la comparacion entre la situacion actual y la propuesta
después de implementarse, mostrandose una mejora significativa.
5.3. Flujo de Caja

A continuacion, se muestra ¢l flujo de caja economico de la empresa.
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Tabla 23

Indicadores Financieros

TIR 34,12%
VAN S/ 13.154.50
TASA DE DESCUENTO 19,68%
BENEFICIO /COSTO 1,10079463

Nota. En la Tabla 22 se observan los indicadores financieros.

Como se ve en la Tabla 18, se tiene un VAN de S/13,154.50 el cual es un valor positivo
y esto indica que la inversion es viable. Adicionalmente, se tiene un TIR de 34,12% y un
beneficio costo de 1.10, que indica que por cada S/1.00 invertido, la empresa obtendra una
ganancia de S/1.10 y al ser un valor mayor a 1, demuestra que la propuesta de mejora es viable
cconomicamente para la empresa.

Se asegura la coherencia entre los capitulos: el diagnostico permite identificar causas
raiz; la propuesta busca resolverlas de manera técnica; y la evaluacion econdémica cuantifica
los beneficios derivados. Por ejemplo, optimizar el layout reduce el tiempo de busqueda de

insumos en un 30%, lo cual genera ahorro en horas-hombre y disminuye errores de picking.
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CONCLUSIONES

Primera. - La propuesta de gestion de almacén, basada en la técnica de control de inventarios
PEPS, junto con la mejora del almacenamiento, la plementaci()n de un sistema de codigo de
barras, el disefio de un sistema de acomodo de inventarios y la contratacion de personal
especializado, permitird optimizar el control de inventarios y mejorar significativamente el
desempefio de los procesos logisticos de la pasteleria. La viabilidad de esta propuesta se
sustenta en los resultados financieros obtenidos, con un Valor Actual Neto (VAN) de S/
13154.50, una Tasa Interna de Retorno (TIR) de 34.12% y una relacion beneficio/costo de 1. 10,
lo que demuestra que la inversion es rentable y sostenible para la empresa.

Segunda. - El diagnostico realizado identifico que la pasteleria los procesos logisticos. De
estos procesos, el almacenamiento fue identificado como el mas critico, representando el mayor
cuello de botella y afectando directamente la eficiencia global de la cadena logistica. Se
evidencid que en la gestion del almacén y en el proceso de almacenamiento existen deficiencias
importantes, como la ausencia de un sistema adecuado para el control de inventarios, falta de
politicas claras de almacenamiento, insuficiencia de personal, desorganizacion de los
inventarios y presencia de productos caducados y sin rotacion. Estas deficiencias han generado
pérdidas econémicas y una baja eficiencia operativa, como se refleja en la existencia de
inventarios vencidos y la subutilizacion del espacio disponible

Tercera. -. La evaluacion de indicadores muestra que la propuesta de mejora en la gestion de
almacén se incrementa la exactitud de registro de inventario de 24.86 % a 86.59%, el uso del
espacio de 75.09 % a 90.59 % y la rotacion de inventarios de 24 a 30 veces, ademas de reducir
el tiempo de ciclo de 120 a 80 minutos, mejorar las entregas a tiempo de 74.67 % a 86.67 % y
disminuir el costo de almacenamiento de 40.56 % a 28.47 %. Adicionalmente, el indicador de
productividad del personal refleja un aumento de 89.5 a 116.67 unidades por trabajador, esto

debido a la propuesta de un almacén codificado y al sistema PEPS.
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Cuarta. - En respuesta a los problemas identificados y considerando la naturaleza altamente
perecedera de los insumos almacenados, se utilizo la técnica de control de inventarios PEPS
como base de la propuesta de mejora. La implementacion de este sistema, junto con
herramientas complementarias como el analisis ABC y la tecnologia de codigos de barras,
permitira reducir las pérdidas por caducidad, mejorar el control y la trazabilidad de los
inventarios, y optimizar el desarrollo de las actividades tanto en el proceso de almacenamiento
como en los demas procesos logisticos de la pasteleria, contribuyendo asi a una operacién mas

cficiente y competitiva.
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RECOMENDACIONES

Primera. - Se recomienda asegurar que la implementacion del control de inventarios mediante
el método PEPS cumpla rigurosamente con las normativas fiscales y contables vigentes, ya que
este sistema tiene implicancias directas en determinar costos y presentar informacion financiera
de la empresa. Es fundamental que el registro y la valoracion de los inventarios se realicen
conforme a los estandares exigidos por la legislacion, evitando asi posibles contingencias
tributarias y garantizando la transparencia en la gestion contable.

Segunda. - Se sugiere establecer una comunicacion constante y efectiva entre el area de
almacén y las demas areas, como produccion, compras y contabilidad, con el fin de alinear los
objetivos del control de inventarios con las estrategias generales del negocio. Esta coordinacion
permitira anticipar necesidades, optimizar el flujo de informacion y asegurar que las decisiones
logisticas contribuyan al cumplimiento de las metas organizacionales.

Tercera. - Se recomienda realizar analisis periddicos sobre el impacto que la implementacion
del método PEPS tiene en la rentabilidad y en los costos de los inventarios. La examinacion
continua de los resultados permitird detectar opciones de mejora, ajustar las politicas de
inventario y asegurar que el sistema esté generando los beneficios esperados en términos de
reducci6n de pérdidas y optimizacion de recursos.

Cuarta. - Se sugiere buscar e incorporar metodologias de mejora continua y reduccion de
desperdicios, como parte integral del almacenamiento y de los diferentes procesos logisticos
de la empresa. La adopcion de herramientas como el ciclo PHVA (Planificar-Hacer- Verificar-
Actuar) o el enfoque Lean contribuira a mantener altos estandares de eficiencia, minimizar

mermas y fortalecer la competitividad de la organizacion a largo plazo.
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N.° de observaciones iniciales

Observacién x x?
1 6454 165649
2 647.4 167281
3 646.7 114921
4 647.6 107584
5 645.1 169744
6 650.4 152881
7 6474 174724
8 649.1 115600
9 647.0 113569
10 643.7 168100
Total 6469.8 1450053

L rES - e
n= (40T

n = Tamaio de la muestra que deseamos calcular (nimero de observaciones).

n' = Numero de observaciones del estudio preliminar.
Z = Suma de los valores.

x = Valor de las observaciones.

40 = constante para un nivel de confianza de 95%.

10(1450053) — (6469.8)2
n=|40

2
=12539
(6469.8) )

n=12.539
Como n > n’ (12.539 > 10), se tiene que 10 observaciones de cada actividad son

suficientes.
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Anexo 2: Sistema de calificacién segiin Westinhouse

PORCENTAJE DE CALIFICACION DEL SISTEMA WESTINGHOUSE

1. Destreza o Habilidad

3. Esfuerzo o Empeiio

0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 Al Extrema 0.12 Al Excesivo
011 B1 Excelente 0.10 Bl Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 C1 Buena 0.05 C1 Bueno
0.03 cz Buena 0.00 cz Bueno
0.00 D Regular 0.00 D Regular
-0.05 El Aceptable -0.04 El Aceptable
-0.10 E2 Aceptable -0.08 E2 Aceptable
-0.16 F1 Deficiente -0.12 F1 Deficiente
-0.22 F2 Deficiente 0.17 F2 Deficiente
2. Condiciones 4. Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelentes 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0.00 D Regulares 0.00 D Regular
-0.03 E Aceptables -0.02 E Aceptable
-0.07 F Deficientes -0.04 F Deficiente
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Anexo 4: Calculo del Tn

Descripcion de elementos Tiempo Observado Factor de Calificacion Tiempo Normal
E1 Verificacion de

147 1.08 15.88
solicitud
E2 Verificacitn de stock 87.8 0.62 54.44
E3 Comunicacién con

49.7 1.08 53.68
proveedores
E4 Analisis de

69.2 08 55.36
presupuesto
ES5 Elaboracién de orden

70.8 107 75.76
de compra
E6 Realizacién de compra

90.1 1.04 93.70
directa
E7 Recepcidn de

427 115 4911
suministros
E8 Colocacién de

63.0 0.5 31.50
suministros
E9 Preparacion de

55.0 0.67 36.85
suministros
E10 Distribucién de

571 0.79 4501
suministros
E11 Actualizacién de la

47.0 0.55 25.85

informacion en el sistema
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Anexo 5: Supl tos por d

SUPLEMENTOS CONSTANTES

HOMBRE

segin la OIT

MUJER SUPLEMENTOS VARIABLES

HOMBRE MUJER

Necesidades personales
Bésico por fatiga
SUPLEMENTOS VARIABLES
a) Trabajo de pie
Trabajo se realiza sentado{a)
Trabajo se realiza de pie
b) Postura normal
Ligeramete incomoda
Incémoda (inclinacion del cuerpo)
Muy Incomoda (Cuerpo estirado)

) Uso de Ia fuerza o energia muscular
(levantar, tirar o empujar)

Peso levantado por kilogramo
25
5
75
10
125
15
175
20
25
25
30
335
d) tluminacion
Ligeramente por debajo de Ia potencia
calculada

Bastante por debajo
Absolutamente insuficiente

S
4

HOMBRE

L R R -

7 ) Condiciones atmosféricas
4 indice de enfriamiento, termémetro

[T5 ) de KATA
16
0 14
4 12
10
1 8
3 6
7 5
4
3
2
f) Tensién visual
Trabajos de cierta precision
1 Trab de én o fi
2 Trabajos de gran precisién
3 ) Ruido
4 Sonido continuo
6 Sonidos intermitentes y fuertes
8 Sonidos intermitentes y muy fuertes
10 Sonidos estridentes
13 h) Tensién mental
16 Proceso algo complejo
20 (max) Proceso complejo o de atencion
dividida
Proceso muy complejo
i) Monotonia mental
] Trabajo mondtono
Trabajo bastante mondtono
2 Trabajo muy mondtono
H 1) Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido
Trabajo aburrido
Trabajo muy aburrido
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