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RESUMEN

El presente trabajo analiza la gestion de stock en la empresa Helados Gianelli, con el
proposito de conocer su funcionamiento actual, identificar las principales problematicas y
proponer alternativas de mejoras. El analisis se desarrolla en el marco de una organizacion que
enfrenta una fuerte estacionalidad en la demanda, lo que genera desafios tanto en la produccién
como en el almacenamiento.

El diagndstico permite detectar debilidades asociadas a la ausencia de analisis de la
demanda, la falta de integracién en los sistemas de informacion y las limitaciones en el control
de inventarios. A partir de ello, se disefiaron propuestas de mejora orientadas a optimizar el uso
de la capacidad instalada, el flujo de la informacién dentro de la empresa y anticipar la produccién
en los meses previos a la temporada alta.

Los resultados muestran que las medidas propuestas son viables técnicamente, ademas
de ofrecer beneficios a nivel operativo, organizacional y estratégico. En conjunto, estas acciones
sientan las bases para una gestion de stock mas eficiente, confiable y sostenible en el tiempo.

PALABRAS CLAVE: Gestion de stock — Prondsticos — Demanda — Industria alimentaria —
Almacenamiento.

ABSTRACT

This work analyzes stock management at the company Helados Gianelli, with the purpose
of understanding its current operation, identifying the main problems, and proposing improvement
alternatives. The analysis is carried out within the framework of an organization that faces strong
seasonality in demand, which creates challenges in both production and storage.

The diagnosis made it possible to identify weaknesses related to the absence of demand
analysis, the lack of integration in information systems and limitations in inventory control. Based
on these findings, improvement proposals were designed aimed at optimizing the use of installed
capacity, enhancing the flow of information within the company and anticipating production in the
months prior to the high season.

The results show that the proposed measures are technically feasible and provide
benefits at the operational, organizational, and strategic levels. Together, these actions lay the
foundation for more efficient, reliable, and sustainable stock management over time.

KEYWORDS: Stock management — Forecasting-Demand — Food industry — Storage

1. INTRODUCCION

La empresa objeto del trabajo es Juan Gianelli S.A.C.I.F., cuyo nombre comercial es
Helados Gianelli, con 14 sucursales en Mar del Plata y una planta de produccion ubicada en Av.
Pedro Luro 3358. La companiia se distingue por su compromiso con la calidad y la tradicion,
ofreciendo 43 sabores de cremas heladas artesanales, 11 variedades de productos
complementarios y una linea de copas y bombones, todos elaborados integramente en su planta,
lo que permite un control directo de los procesos y una respuesta agil a la demanda estacional.

Durante una visita a la empresa se identifica que la gestién de stock constituye un area
de mejora potencial. Garantizar la disponibilidad de materia prima y reducir los costos operativos
son desafios recurrentes en su funcionamiento diario. En el contexto de la industria alimentaria,
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donde se manejan productos perecederos como los helados, una gestion eficiente del inventario
resulta fundamental para sostener la competitividad y asegurar la rentabilidad. En este marco, el
presente trabajo tiene como objetivo analizar la gestion de stock de la empresa, realizar un
diagnéstico detallado, identificar las principales oportunidades de mejora y seleccionar una
propuesta basada en la principal problematica detectada.

2. METODOLOGIA

Para comprender la situacion actual de Helados Gianelli se lleva a cabo una recoleccion
de informacion, combinando fuentes primarias y secundarias. Las fuentes primarias incluyen
visitas a la planta de produccién, observacion directa de los procesos y entrevistas al personal
involucrado en las actividades de produccidn, almacenamiento y abastecimiento. En paralelo, se
analizan fuentes secundarias provistas por la empresa, tales como remitos de entrega, registros
informaticos de produccién y pedidos emitidos por las sucursales, lo que aporta informacién
cuantitativa relevante para el andlisis (Kotlet y Keller, 2012).

Con base en los datos obtenidos, se procede al diagnéstico de la situaciéon actual
mediante la aplicacién de distintas herramientas de analisis. El recorrido de los materiales a lo
largo del proceso productivo se representa a través de un diagrama de flujo (Summers, 2006), lo
que facilita la identificacion de etapas criticas, posibles ineficiencias y puntos de acumulacion. A
su vez, la distribucion fisica de los sectores se analiza a partir del layout de planta (Organizacion
Internacional del Trabajo, 1992), permitiendo evaluar el uso del espacio disponible y los
desplazamientos del personal asociados a las tareas de produccién y almacenamiento.

El analisis del inventario se aborda mediante herramientas especificas. La aplicacion del

analisis de Pareto (Krajewski, Malhotra y Ritzman, 2008) y de la clasificacién ABC (Meana Coalla,
2015), basada en el porcentaje de ventas de cada sabor, posibilita segmentar los productos
segun su nivel de rotacion. Esta segmentacién constituye un criterio objetivo para identificar los
items de mayor impacto operativo y econémico, y sirve como base para evaluar la asignacién
del espacio de almacenamiento y la definicion de niveles de stock de seguridad.
La etapa de diagnoéstico se completa con la elaboracion de un analisis FODA (Ponce Talancon,
2007), el cual integra los resultados obtenidos a partir de las herramientas anteriores. Esta matriz
permite sintetizar los principales factores internos y externos que inciden en la gestiéon de stock
y aporta una visién estratégica del sistema analizado.

A partir del diagnéstico realizado, se identifican las principales problematicas asociadas
a la gestion de inventarios. Para su priorizacién, se recurre a una matriz de ponderacion (Kotler
y Keller, 2012) que posibilita establecer un orden segun su nivel de criticidad y orientar el
desarrollo de la propuesta de mejora. Una vez determinadas las problematicas principales, el
estudio de sus causas se profundiza mediante un diagrama de Ishikawa (Summers, 2006),
facilitando la identificacion de las causas raiz dominantes.

Finalmente, a partir del diagndstico y del analisis causal realizado, se formula una
propuesta de mejora en la gestidén de stock, sustentada en la aplicaciéon de herramientas propias
de la Investigacion Operativa.

3. DESARROLLO
3.1. Analisis de la situacion actual

A partir de la informacion recolectada, se realiza un analisis integral de la gestién de
stock de la empresa. El estudio se organiza en torno a cuatro ejes principales que permiten
comprender el funcionamiento actual, detectar ineficiencias y reconocer oportunidades de
mejora.

3.1.1. Capacidad productiva

La planta esta disefiada para producir 832 panes' de helado por dia, capacidad que
permite un proceso ordenado, respetando los tiempos de cada etapa y asegurando la calidad del
producto final. Sin embargo, la empresa no siempre produce bajo este estandar. Consecuencia
del patron de estacionalidad, la produccion de Gianelli varia con el fin de adaptarse a las
oscilaciones de la demanda.

En temporada baja, la produccion se sitia muy por debajo de la capacidad productiva.
La fabrica opera Unicamente tres veces por semana, con un promedio de 448 panes diarios, lo
que equivale a 1.344 panes semanales. Esto representa un poco mas de la mitad de la capacidad
estandar y refleja un aprovechamiento parcial de los recursos productivos. En contraposicion,
durante la temporada alta, la producciéon no solo alcanza sino que incluso supera el estandar




para el cual la planta fue disefada. La fabrica opera los siete dias de la semana, con una
produccion de 896 panes diarios (6.272 panes semanales), cifra que representa un 8% por
encima de la capacidad productiva y casi cinco veces mas que en temporada baja.

Esta flexibilidad, si bien representa una fortaleza operativa para la empresa, ya que le
permite ajustar su capacidad de respuesta frente a las oscilaciones del mercado, también pone
en evidencia fallas en la planificacion. En este sentido, ante picos maximos de pedidos
registrados en 2025, se debid recurrir a jornadas de sobreproduccion que alcanzaron un récord
de 1.152 panes en un solo dia, es decir, un 38% por encima de la capacidad estandar. Este
sobreesfuerzo, ademas de incrementar los costos laborales y operativos, implicé forzar los ritmos
de trabajo, poniendo en riesgo el cumplimiento de los tiempos éptimos de cada etapa y, en
consecuencia, la calidad del producto final.

Entre las posibles causas de esta desorganizacion se identifican dos factores principales.
Por un lado, la amplia variedad de sabores ofrecidos, que fragmenta la produccion en multiples
lotes y dificulta alcanzar los volumenes requeridos en tiempo y forma. Por otro lado, la ausencia
de un andlisis de la demanda, lo que impide anticipar con precision los picos estacionales y
organizar la capacidad de manera mas equilibrada.

3.1.2. Almacenamiento

En lo que respecta al almacenamiento de materia prima, la empresa dispone de una
camara frigorifica (CF3) destinada a la conservacion de insumos a bajas temperaturas y de tres
depositos no refrigerados distribuidos de manera dispersa dentro de la planta. La capacidad total
disponible resulta suficiente para cubrir las necesidades operativas, ya que no se han registrado
situaciones de sobrecarga, acumulacidon excesiva ni restricciones fisicas para el ingreso de
Nnuevos insumos.

En consecuencia, las problematicas detectadas se relacionan principalmente con
aspectos organizativos. La distribucion no concentrada de los depésitos genera dificultades para
la rapida localizacion de insumos y la verificacion de su estado, provocando desplazamientos
innecesarios del personal y dificultando el control eficiente del inventario. Asimismo, no se
observa un criterio definido para la asignacion de espacios, dado que los insumos se ubican
segun la disponibilidad al momento del ingreso, adoptandose un sistema de almacenamiento
cadtico que, si bien puede resultar Gtil en contextos de espacio restringido, en este caso se
presenta como innecesario.

En cuanto al almacenamiento de producto terminado, la empresa cuenta con dos
camaras frigorificas (CF1 y CF2), las cuales operan de manera continua durante todo el afio. En
ambas se emplea la técnica de almacenamiento en bloque, donde el helado se almacena en
panes colocados en cajones plasticos y apilados unos sobre otros. Dado que el producto
terminado es un alimento perecedero con una vida util aproximada de 180 dias, se procura
aplicar el sistema FIFO (First In, First Out) con el objetivo de garantizar una adecuada rotacion
del stock. No obstante, en situaciones de sobrestock, los productos de mayor antigiiedad suelen
quedar relegados al fondo de los bloques, lo que dificulta la correcta aplicacion del método y
aumenta el riesgo de vencimientos.

La CF1 se destina al almacenamiento de productos de mayor rotacién, mientras que la
CF2 se utiliza para aquellos de menor rotacion; sin embargo, esta clasificacion y la asignacion
de espacios dentro de cada camara se definen principalmente en funcién de la experiencia del
personal, sin el respaldo de datos historicos ni herramientas analiticas, lo que puede derivar en
una utilizacién subdptima del espacio disponible.

Respecto a la capacidad de almacenamiento, se realizaron los calculos correspondientes
para estimar la capacidad efectiva de almacenamiento, considerando tanto las restricciones
fisicas como el coeficiente de ocupacién propio del sistema. Como resultado, se determiné que
la CF1 puede alojar hasta 4.704 panes de helado y la CF2 hasta 4.192 panes, lo que representa
un total de 8.896 panes de producto terminado. Esta elevada capacidad constituye una fortaleza
operativa, ya que permite a la empresa responder adecuadamente a los picos estacionales de
demanda.

3.1.3. Sistema de informacién

La empresa carece de un sistema de informacion formal que permita registrar y controlar
de manera integrada el stock de materias primas y productos terminados. Al momento de recibir
un insumo, el Unico registro que se conserva es la documentacion enviada por el proveedor
(remito o factura), la cual es entregada directamente al area contable. Esto genera una ausencia




de datos consolidados sobre el inventario disponible, lo que limita la capacidad de planificar la
produccion con anticipacion y debilita la toma de decisiones operativas.

La gestién de reabastecimiento depende exclusivamente de los operarios de fabrica,
quienes, durante los dias de produccion, definen las 6rdenes de compra en funcién de la
observacion directa del depdsito y de la experiencia adquirida a lo largo de los anos. Este
procedimiento, basado en criterios empiricos, no se sustenta en registros histéricos ni en
informacion confiable que permita evaluar patrones de consumo o proyectar necesidades futuras.

En lo que respecta a productos terminados, el registro de fabricacion se realiza de forma
manual mediante el uso de un software. Sin embargo, el uso de esta herramienta es irregular
como consecuencia de la falta de compromiso de los operarios y al escaso reconocimiento de
su importancia para la gestion de la informacion.

Asimismo, no existe un control sistematico de las salidas hacia los puntos de venta.
Aunque la empresa cuenta con un sistema digital mediante el cual las sucursales informan sus
requerimientos, este no se encuentra integrado al software de produccion. Por lo tanto, su utilidad
se limita a organizar los despachos, sin aportar un control en tiempo real de las existencias ni
generar retroalimentacion para la planificacién de la produccion.

3.1.4. Productos y demanda

La empresa ofrece un total de 43 sabores de cremas heladas, ademas de 11 variedades
adicionales: postres listos para servir y copas especiales pensadas para distintos momentos de
consumo. Sin embargo, el presente analisis se centrara exclusivamente en las cremas heladas,
ya que concentran el mayor volumen de produccién de la empresa y, en consecuencia, no solo
los principales ingresos, sino también los problemas mas relevantes en la gestion de stock.

Con el objetivo de conocer la distribucion de la demanda dentro de la cartera de
productos, se realizé un analisis de Pareto tomando como base la demanda anual registrada
durante los ultimos tres afios. Cada periodo se considero de julio a junio del afio siguiente, siendo
el mas reciente el comprendido entre julio de 2024 y junio de 2025. Asimismo, para priorizar las
tendencias actuales y futuras, se aplicaron promedios ponderados, asignando un peso de 0,2 al
primer afo, 0,3 al segundo y 0,5 al mas reciente (FIGURA 1).
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FIGURA 1. Diagrama de Pareto por sabores de cremas heladas

El analisis mostr6 que 26 sabores, equivalente al 59% de los gustos, concentran
aproximadamente el 80% de la demanda, lo que evidencia una distribucién relativamente
homogénea entre ellos. Solo 6 sabores superan el 4 % de participacion en la demanda, siendo
Dulce de Leche Granizado el de mayor incidencia con un 8 %. En el extremo opuesto, 6 sabores
presentan una participacion inferior al 1 %, mientras que los 31 sabores restantes se ubican entre
el 1% y el 4 % del total de pedidos.

Estos resultados reflejan una cartera de productos bastante equilibrada, en el que ningun
sabor predomina de forma significativa, lo que plantea tanto desafios como oportunidades para
la planificacion de la produccion, el abastecimiento de insumos y la gestion de stock. Es por ello
que, a partir de esta informacion, y a pesar de que no responde estrictamente a la regla
generalizada del 80/20, se realiz6 una clasificacién ABC de todos los sabores en funcion de su
participacion relativa en las ventas.



Si bien la metodologia clasica plantea que el 20 % de los productos generan alrededor
del 80 % de las ventas, en este caso la distribucion observada no responde a esa proporcion, la
concentracion de la demanda se encuentra mas dispersa entre los distintos sabores, lo que
justifica la adopcién de umbrales diferentes. En funcién de ello, se establece que la categoria A
comprende los productos que representan aproximadamente el 50 % de las ventas, la categoria
B aquellos que concentran el 30 % y la categoria C el 20 % restante (FIGURA 2). Este criterio
adaptado refleja con mayor fidelidad la realidad de la empresa y permite orientar la gestion de
stocks hacia los items de mayor impacto econdémico y operativo.
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FIGURA 2. Clasificacion ABC de sabores de cremas heladas

Finalmente, con el objetivo de comprender el comportamiento histérico de las ventas, se
realiza un andlisis detallado de la demanda total comprendida entre enero 2020 y junio 2025. El
analisis evidencia un marcado patron estacional, con picos pronunciados en las ventas durante
la temporada alta (enero y febrero) donde las ventas superan los 20.000 panes. En contraste,
durante la temporada baja (abril a septiembre) la demanda desciende a valores de entre 3.000 y
6.000 panes mensuales, lo que representa menos de un tercio del volumen registrado en los
meses pico. Entre ambas fases se identifica una temporada media (octubre, noviembre,
diciembre y marzo) caracterizada por una demanda intermedia y mas estable, en torno a los
10.000 panes mensuales. Ademas, en la FIGURA 3, se incluye una linea de tendencia que
evidencia un leve crecimiento sostenido de la demanda total a lo largo del periodo analizado, lo
que sugiere una expansion gradual del mercado.
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FIGURA 3. Demanda total - Enero 2020 a Junio 2025

3.2. Diagnéstico

Con el fin de integrar los distintos hallazgos del analisis se elabora una matriz FODA
(FIGURA 4). Esta metodologia permite organizar de manera sistematica los aspectos internos y
externos que inciden en la gestion de stock de la empresa, identificando sus principales



fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas. A partir de esta integracion es posible
elaborar una vision global de la situacidn actual y disponer de un diagndstico final que servira
como base para la definicion de la propuesta de mejora.

MATRIZ FODA
FORTALEZAS _

« Amplia capacidad de almacenamiento. « Capacidad ociosa en camaras frigorificas

« Flexibilidad operativa. Dispersién de los depésitos.

« Personal con mucha experiencia. Falta de criterios definidos para la asignacién de espacios.
« Software para centralizar pedidos de sucursales. Falta de inventarios.

« Contacto estrecho con proveedores. Reposicién reactiva ante faltantes.

Sobreabastecimiento.

Ausencia de un sistema de informacién integrado.
Dependencia de la experiencia de los operarios.
Aplicacién deficiente FIFO. Incorrecta rotacién de PF.
Faltan indicadores de gestién.

OPORTUNIDADES AMENAZAS

« Disponibilidad de herramientas informaticas para la gestién de
stock

« Posibilidad de incorporar tecnologfas que reduzcan el consumo
energético y los costos de mantenimiento de equipos de
refrigeracién. Cambio en las tendencias de consumo.

*» Mayor presencia de proveedores locales con entregas mas Mayor presién regulatoria en materia de inocvidad y seguridad
frecuentes. alimentaria.

Fuertes competencias de mercado

Incremento de los costos energéticos y posible quita de subsidios.
Variaciones en los precios de insumos y transporte.

Retrasos en entregas por parte de proveedores.

FIGURA 4. Matriz Analisis FODA

3.3. Identificacion de las principales problematicas

Hasta el momento, el estudio realizado permite comprender de manera integral el
funcionamiento de la empresa. Sin embargo, resulta necesario complementar esa mirada con la
perspectiva de quienes enfrentan dia a dia las dificultades en la gestiéon de stock. Es por ello,
que se trabaja en conjunto con la empresa para determinar cuales son las principales
problematicas que, desde su experiencia, generan mayores complicaciones operativas y
requieren una atencion prioritaria. Como resultado surge un conjunto de problematicas que, si
bien guardan relacion con los hallazgos del diagnéstico previo, representan los principales puntos
criticos de mejora para la empresa.

3.3.1 Sobreabastecimiento

La acumulacion excesiva de stock, tanto de materia prima como de producto terminado,
genera capital inmovilizado y ocupa espacio valioso en los depdsitos y camaras frigorificas.
Aunque reduce los costos unitarios y permite economias de escala, dificulta la gestion del flujo
de inventario y limita la disponibilidad de productos de mayor rotacion.

3.3.2 Falta de trazabilidad de los productos

La falta de un sistema confiable de trazabilidad impide seguir con precision el recorrido
de cada lote desde su ingreso hasta su distribucion al cliente final, dificultando la deteccién de
fallas y aumentando el riesgo ante reclamos o auditorias.

3.3.3 Capacidad ociosa en las camaras frigorificas

La marcada estacionalidad de consumo se traduce en un uso desigual de la
infraestructura disponible. Durante los meses de menor demanda, la ocupacion de las camaras
frigorificas desciende de forma considerable, generando una capacidad ociosa que representa
un costo fijo elevado para la empresa.

3.3.4 Incorrecta rotacion de los productos finales

La aplicacion deficiente del método FIFO provoca que productos antiguos permanezcan
demasiado tiempo en las camaras frigorificas, aumentando pérdidas, ocupando espacio valioso
y afectando la eficiencia operativa y la confianza del cliente en la calidad del producto.

3.3.5 Quiebre de stock
Los picos de consumo tras las fiestas de fin de afio provocan quiebres de stock,
obligando a jornadas intensivas para reponer productos. Esto incrementa el desgaste del




personal, aumenta el riesgo de fallas en equipos y maquinarias, y puede afectar la calidad al
reducir los tiempos de produccion.

3.4. Matriz de ponderacion

Con el objetivo de jerarquizar las problematicas detectadas, se elabora una matriz de
ponderacién, que permite evaluar de manera sistematica el nivel de criticidad de cada una de
ellas. Para este analisis se definieron cuatro criterios principales: impacto econémico, impacto
operativo, impacto en el servicio al cliente y frecuencia de ocurrencia (TABLA 1). A cada criterio
se le asigno un peso relativo en funcion de su relevancia para la empresa y posteriormente se
califica cada problematica segun una escala de valoracion cualitativa de 1 a 5.

o Impacto Impacto Impacto Frecuencia
Problematicas Econémico | Operativo | enel SC | de ocurrencia | Total
(0,3) (0,2) (0,35) (0,15)

Sobreabastecimiento 4 4 2 4 3,3
Falta de trazabilidad > 5 > 4 23
de los productos

Cgpacidad.ocic’)_sa en 3 2 1 3 2.1
camaras frigorificas

Incorrecta r_otaC|on de 3 3 4 2 32
productos finales

Quiebre de stock 4 5 5 1 4.1

TABLA 1. Matriz de ponderacién

El valor promedio ponderado de la matriz es de 3, por lo que se decide dar prioridad a
las problematicas que superen ese valor. De esta manera, se determina que los problemas mas
relevantes son la incorrecta rotacién de los productos finales, el sobreabastecimiento y el quiebre
de stock posterior a las fechas festivas.

3.5. Analisis causal

Una vez identificadas las problematicas de mayor relevancia, fue necesario profundizar
en el estudio de sus origenes mediante un analisis causal, utilizando como herramienta principal
el diagrama de Ishikawa. El estudio evidencia que, mas alla de las causas especificas de cada
problematica, existen causas raiz recurrentes que explican gran parte de las deficiencias
detectadas tales como:

3.5.1 Debilidad en los sistemas de informacion y control de inventario

La falta de un sistema integrado para controlar y actualizar los inventarios impide tener
visibilidad en tiempo real de los niveles de stock. Esta carencia genera sobreabastecimientos,
quiebres de stock e ineficiencias en la rotacion de productos, dificultando la toma de decisiones
y la planificacién operativa.

3.5.2. Planificacién y alineacién con la demanda

La ausencia de prondsticos confiables y de politicas claras de stock de seguridad dificulta
anticiparse a la estacionalidad y a los cambios en los habitos de consumo. Como resultado, la
produccion suele organizarse de manera reactiva, generando acumulaciones excesivas de
inventario en ciertos meses y quiebres en otros, afectando la continuidad del servicio y la
satisfaccion del cliente.

3.5.3 Limitaciones en la capacidad y gestion del personal

La falta de capacitacion provoca errores en la reposicion de insumos, aplicacion
deficiente de metodologias como FIFO y en una tendencia a producir en exceso como estrategia
de prevencion frente a la incertidumbre.
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3.6. Propuestas de mejora

A partir de lo expuesto, se presentan dos propuestas de mejora orientadas a brindar
soluciones a las problematicas identificadas. La primera esta enfocada en el desarrollo de un
sistema de informacion integrado que unifique los registros de materias primas, produccion y
pedidos, con el fin de disponer de inventarios actualizados en tiempo real y asegurar la
trazabilidad de los productos.

La segunda propuesta se centra en la proyeccién de la demanda a cinco afos, aplicando
el método de descomposicién aditiva. Este analisis permitira analizar alternativas para el uso
eficiente de la capacidad productiva y de almacenamiento. A partir de esta herramienta, se
plantean estrategias destinadas a la utilizacion temporal de una sola camara frigorifica en
temporada baja, incorporar nuevas tecnologias de fabricacion y anticipar stock para evitar
quiebres en los meses de mayor consumo.

3.6.1. Sistema de informacion integrado

Actualmente, la empresa dispone de distintos sistemas informaticos que operan de
manera independiente: uno vinculado a la produccion y otro destinado al registro de pedidos de
las sucursales. La falta de integracion entre estas herramientas genera fragmentacion de la
informacion, inconsistencias en los registros y dificultades para contar con datos confiables que
respalden la gestion de stock y la trazabilidad de los productos.

En este contexto, se propone el desarrollo de un sistema de informacién integrado que
unifique los registros de materias primas, produccién y distribucion, permitiendo disponer de
inventarios actualizados en tiempo real y asegurar la trazabilidad completa de los productos
elaborados.

1. Registro digital de 6rdenes de compra e ingresos de materias primas: El sistema
incorporara un moédulo especifico para registrar digitalmente las érdenes de compra y los
ingresos de materias primas, estandarizando la carga de datos y permitiendo un seguimiento
detallado del flujo de insumos. Cada registro incluira informacién clave como coédigo del producto,
proveedor, cantidad, nimero de lote, fecha de ingreso y vencimiento. De esta forma, se obtendra
un historial confiable que facilitara la aplicacion del método FIFO y permitira generar reportes
automaticos sobre el desempefio de los proveedores, los tiempos de entrega y la calidad de los
insumos.

2. Generacion de ordenes de produccion: Se propone perfeccionar el software de
produccion mediante la implementacion de 6rdenes de fabricacion digitalizadas que vinculen
autométicamente cada producto con su numero de lote, maquinaria utilizada y materias primas
consumidas. El sistema actualizara de forma inmediata el inventario teérico en funcién de los
insumos utilizados, garantizando coherencia con el stock fisico y fortaleciendo la trazabilidad.
Ademas, se aplicara obligatoriamente la metodologia FIFO en la seleccién de lotes de materias
primas, reduciendo pérdidas por caducidad y mejorando el aprovechamiento de recursos.

3. Optimizacion del software de pedidos: El médulo de pedidos sera redisefado para
convertirse en una herramienta integral de gestion del inventario de productos terminados. Ante
cada solicitud de sucursal, el sistema validara la disponibilidad de stock y seleccionara los lotes
a despachar aplicando el método FIFO. Se propone ademas la incorporacién de etiquetas con
codigo de barras o QR, que seran escaneadas al momento del despacho, asegurando la
correspondencia entre el lote registrado y el realmente entregado. Esto permitira reducir errores
y disponer de un registro digital completo de todos los movimientos de producto.

4. Integracion de los médulos: Los tres médulos propuestos: materias primas, produccion
y pedidos, estaran integrados en una Unica plataforma digital. La interconexién de la informacion
permitira que todos los movimientos se reflejen en tiempo real, eliminando duplicaciones y
generando un panorama confiable del stock total. La empresa cuenta con un programador interno
que podria desarrollar la integracion o, si no fuera viable técnicamente, disefiar un nuevo software
adaptado a las necesidades especificas.

5. Gestidn de productos defectuosos o vencidos: El sistema incluira un formulario digital
para registrar los productos que deban ser dados de baja, especificando lote, cantidad y motivo.
Esto permitira descontar automaticamente los productos del inventario y contar con un historial
de incidencias que facilite detectar causas recurrentes y aplicar medidas preventivas.



6. Alertas de stock de seguridad: Se implementaran alertas automaticas que notifiquen
cuando los niveles de stock de materias primas o productos terminados alcancen el punto de
pedido. Este se determinara en funcién del consumo esperado durante el periodo de demora en
la reposicidon o produccion, al cual se le adiciona un inventario de seguridad. De este modo, la
empresa podra anticiparse a posibles faltantes y optimizar la planificacion del abastecimiento.

Con el fin de facilitar la comprension del funcionamiento integral del sistema propuesto,
se presenta, en la FIGURA 5, un diagrama de flujo de informacién. Este esquema busca
representar de manera grafica como interactuan los distintos médulos dentro de un Unico sistema

integrado.
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FIGURA 5. Diagrama de flujo - Sistema de informacion

Sin embargo, la tecnologia por si sola no garantiza el éxito de la implementacién. El
sistema solo sera util en la medida que el personal se comprometa con la carga precisa y
oportuna de la informacion. Por este motivo, la propuesta incluye un plan de capacitacion,
orientado a transmitir no solo el uso técnico del sistema, sino también la importancia estratégica



de la informacién registrada. Se plantea la capacitacién en temporada baja, cuando el nivel de
produccion es menor y resulta mas factible destinar tiempo al entrenamiento sin afectar el
cumplimiento de los pedidos. De esta manera, se asegura la participacion del personal sin
interferir con la produccién en los meses de gran demanda. Para ello se establecen dos
instancias diferenciadas: una para los operarios de planta, orientada al registro de insumos,
ordenes de produccién y despachos; y otra para el personal de recepcion de insumos, enfocada
en la correcta carga de materias primas y aplicacion del método FIFO.

Ademas, se prevé un programa de capacitaciones periodicas, de caracter correctivo y de
actualizacion, para asegurar que el personal se mantenga alineado con las mejoras del sistema
y con las necesidades cambiantes de la empresa.

3.6.2. Mejora en el uso de la capacidad productiva y de almacenamiento

Una de las principales limitaciones de la empresa radica en la ausencia de un sistema
de planificacion basado en prondsticos de demanda confiables. Esta situacion impide anticipar
los picos estacionales del consumo de helado y utilizar de manera eficiente la capacidad
productiva y el espacio disponible en camaras frigorificas. Como resultado, durante la temporada
alta la planta opera por encima de su capacidad, generando quiebres de stock y costos
adicionales, mientras que en la temporada baja se registran sobrantes, ineficiencias y riesgo de
vencimientos.

Por este motivo, se propone una segunda linea de mejora orientada a optimizar el uso
de la capacidad productiva y del espacio en camaras frigorificas. Para ello, se elabora un
prondstico de demanda a cinco afos aplicando el método de descomposicién aditiva. La eleccion
de este enfoque responde al andlisis de la serie histérica, donde se observa que los picos
estacionales se mantienen relativamente constantes en términos absolutos a lo largo del tiempo,
sin amplificarse con la tendencia general.

A fin de evaluar la validez del modelo, se calculan indicadores de error sobre la serie
histérica, obteniéndose un desvio absoluto medio (MAD) de 1.012 panes y un error porcentual
medio (MAPE) de 12,30%. Estos valores indican que, en promedio, el modelo presenta un desvio
cercano al 12% respecto a la demanda real, lo cual puede considerarse aceptable en un contexto
de alta estacionalidad y variabilidad.

Asimismo, el modelo aditivo presenta un coeficiente de determinacion elevado
(R? = 0,92), lo que evidencia una alta capacidad explicativa de la serie. En contraste, el modelo
de descomposicién multiplicativa muestra un bajo nivel de ajuste (R* = 0,33), reforzando la
eleccion del enfoque aditivo como herramienta de soporte para la toma de decisiones.

Una vez validado el modelo, se procede a analizar los resultados del prondéstico, el cual
abarca el periodo comprendido entre julio de 2025 y junio de 2030. Esta proyeccion permite
identificar tendencias, asi como picos y valles de consumo, constituyendo una base para la
planificacién de la produccién y la gestion de stock. En la FIGURA 6 se presentan los resultados
para todo el periodo analizado.
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FIGURA 6. Pronéstico de la demanda - Julio 2025 a Junio 2030



3.6.2.1. Inutilizaciéon temporal de camaras en temporada baja.

En funcién del prondstico elaborado previamente, se toma como referencia los valores
proyectados para el afio 5, comprendido entre Julio de 2029 y Junio de 2030, adoptando asi una
postura conservadora y de proyeccion a futuro para esta propuesta de mejora. En consecuencia,
en la FIGURA 7, se muestra la demanda proyectada para dicho periodo, en el que los meses de
temporada baja se encuentran representados en color naranja y los de temporada alta en azul.
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FIGURA 7. Demanda proyectada - Julio 2029 a Junio 2030

Como se puede observar, el valor maximo de la demanda proyectada en temporada baja
es de 8.966 panes de helado correspondiente al mes de abril. Dado que durante estos meses la
empresa trabaja con una modalidad de despachos semanales, con pedidos concentrados los
domingos por la noche, este valor mensual se redistribuye en semanas, resultando un promedio
de 2.092 panes semanales. Esta cifra se encuentra considerablemente por debajo de la
capacidad maxima de almacenamiento de la camara frigorifica, equivalente a 4.704 panes.

Sin embargo, este analisis no basta para confirmar que el espacio disponible sea
suficiente, ya que la distribucién en camara no es uniforme entre los distintos sabores. Durante
la temporada baja, la empresa fabrica 40 gustos entre los cuales hay que distribuir las posiciones
de la camara. Como andlisis complementario se desagrega la demanda proyectada entre los
distintos gustos a partir de su participacion relativa en las ventas, determinada por un analisis de
Pareto. Luego, se calcula el stock de seguridad asignado para cada grupo de productos, tomando
como referencia su categoria ABC.

Con estos valores definidos, se procede a asignar posiciones en camara para cada sabor
y a contrastarlas con la capacidad real disponible. Este analisis confirma la viabilidad de
concentrar el almacenamiento en una Unica camara durante la temporada baja, manteniendo los
niveles de servicio requeridos.

La aplicacion de esta medida permitira reducir el consumo energético y los costos de
mantenimiento, al mismo tiempo que contribuira a prolongar la vida util de los equipos de
refrigeracion. Asimismo, la centralizacién del inventario simplificara la gestion del stock, facilitara
el control operativo, disminuira errores en la asignacion de pedidos y mejorara la trazabilidad de
los productos, fortaleciendo el nivel de servicio a las sucursales.

El estudio también permiti6 detectar oportunidades adicionales de optimizacion del
espacio en camaras frigorificas. Se observd que ciertos sabores de baja rotacion mantienen
volumenes de fabricacién superiores a su demanda real, lo que genera una ocupacion
innecesaria de posiciones de almacenamiento. En particular, estos productos corresponden a
sabores con baja participacion en las ventas, cuyos niveles de stock permanecen en camara
durante periodos prolongados. Esta situacion incrementa el riesgo de vencimientos y limita la
eficiencia en el uso del espacio disponible.

Frente a este escenario, se propone evaluar la incorporaciéon de un nuevo formato de
tina de fabricacion de menor tamafio, especificamente orientado a los productos de baja
demanda. Esta modificacion permitira ajustar los volumenes de produccién a las necesidades
reales, reducir excedentes y favorecer la aplicacién del método FIFO, al posibilitar una rotacién
mas frecuente de los productos almacenados.



3.6.2.2. Generacion de stock anticipado en temporada media.

Actualmente, la politica productiva de la empresa se caracteriza por una respuesta
reactiva ante la demanda. Como consecuencia, los picos de consumo generan quiebres de stock
que obligan a intensificar la jornada laboral para reponer productos. Esta dinamica incrementa el
desgaste del personal, eleva el riesgo de fallas en equipos y puede comprometer la calidad final
al reducir los tiempos disponibles para cada proceso.

Enla FIGURA 8 se comparan los volumenes proyectados a partir del prondéstico realizado
para el afio proximo (mas un stock de seguridad) con la capacidad productiva mensual de la
fabrica. El resultado muestra con claridad que en enero y febrero la demanda proyectada supera
la capacidad instalada, mientras que en los meses previos existe un gran excedente disponible
para aprovechar.
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FIGURA 8. Demanda proyectada vs Capacidad productiva

Para revertir esta dinamica, se propone adoptar una estrategia de produccion planificada
basada en una politica mixta de nivelacion productiva y seguimiento (FIGURA 9). El objetivo es
generar inventario de forma programada y escalonada durante los meses de noviembre y
diciembre, cuando la capacidad productiva de la planta supera la demanda proyectada. De esta
manera, se logra ingresar a la temporada alta con un stock de seguridad que permita cubrir la
diferencia entre la demanda esperada y la capacidad efectiva de produccién, evitando
sobrecargas operativas y quiebres de stock.

Mientras en los meses restantes, se plantea mantener una estrategia de seguimiento y
ajuste continuo, orientada a optimizar el uso del espacio en camaras frigorificas y mantener un
equilibrio entre los volumenes fabricados y los niveles de venta. Esta planificacion se
complementa con la propuesta de inutilizacion temporal de camaras en temporada baja,
garantizando asi un aprovechamiento integral y coordinado de los recursos productivos y de
almacenamiento.
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FIGURA 9. Estrategia de produccién propuesta



Es importante remarcar que la estrategia planteada no implica superar en ningun
momento la capacidad productiva ni la de almacenamiento instalada. Este enfoque asegura que
la planta trabaje de manera estable y eficiente, evitando sobrecargas y preservando la calidad
de los procesos.

En conjunto, la implementacion de esta propuesta ofrece beneficios en multiples
dimensiones. En términos econdémicos, permite reducir los costos asociados a las horas extras y
mejorar la eficiencia en el uso de los recursos productivos. Desde el punto de vista operativo,
evita sobrecargas en la planta, reduce el riesgo de errores vinculados a la presién de trabajo y
favorece la estabilidad de la calidad del producto. En lo comercial, asegura la disponibilidad del
producto en los meses de mayor consumo, consolidando la imagen de la marca en el mercado.
Finalmente, desde la perspectiva humana, contribuye a mejorar las condiciones laborales al
distribuir mas equitativamente la carga de trabajo a lo largo del afo, lo que disminuye la fatiga
del personal y refuerza su motivacion.

Mas alla de estos resultados inmediatos, la propuesta también busca sentar las bases
de un cambio cultural dentro de la organizacion, pasar de una légica reactiva, centrada en cubrir
faltantes, a una légica planificada que utilice pronésticos confiables y herramientas de gestion de
inventarios como soporte para la toma de decisiones. Esta transicion no solo garantiza
estabilidad en el corto plazo, sino que también constituye un punto de partida para avanzar hacia
un esquema de mejora continua en la administracion de la capacidad productiva y de stock.

3.6.3 Indicadores de desempefio para la evaluacién de las propuestas

Con el fin de evaluar el impacto de las propuestas planteadas, se definen una serie de
indicadores clave de desempefio (KPIs) que permitiran medir la evolucion del sistema una vez
implementadas las mejoras. Estos indicadores se definen a partir de las problematicas
identificadas en el diagndstico y de las mejoras propuestas, buscando reflejar de manera
cuantitativa los cambios esperados en la gestion del stock, la planificaciéon de la produccién y el
uso de la capacidad instalada.

En este sentido, para analizar la mejora en la planificacién y en la anticipacion de la
demanda, se consideran la tasa de quiebres de stock, los dias acumulados de faltantes y la
frecuencia de quiebres, ya que permiten evaluar de manera directa la disponibilidad de productos
y el nivel de servicio. En conjunto, estos indicadores permiten analizar no solo la ocurrencia de
faltantes, sino también su duracién y recurrencia, aportando una visidon mas completa del impacto
de las mejoras sobre la capacidad de respuesta de la empresa frente a la demanda. Asimismo,
su seguimiento en el tiempo posibilita detectar desvios y ajustar las politicas de planificacién y
reposicion.

Por otro lado, la utilizacion de la capacidad productiva permite observar como se
distribuye la produccion a lo largo del afo y evaluar el grado de aprovechamiento de los recursos.
Este indicador resulta especialmente relevante para analizar el efecto de la planificacién basada
en pronosticos, ya que permite identificar si se logra una produccién mas equilibrada entre
periodos de alta y baja demanda, reduciendo tanto la sobrecarga operativa como los tiempos
0Ci0S0S.

Finalmente, se incluye el nivel de ocupacién de las camaras frigorificas, el cual permite
evaluar el uso del espacio de almacenamiento y validar la propuesta de concentracion del stock
en una unica camara durante la temporada baja. Este indicador permite analizar la eficiencia en
la gestidon del almacenamiento y detectar oportunidades de optimizacién en la utilizacién de la
infraestructura disponible.

En conjunto, estos indicadores, presentados en la TABLA 2, permiten realizar un
seguimiento del desempefio del sistema y analizar, de manera objetiva, los resultados de las
mejoras propuestas, facilitando la toma de decisiones y la identificacion de desvios en la
operacion.




Indicador (KPI) Férmula Periodicidad Valor
esperado
Tasa de quiebres de Cantidad de quiebres 100 Mensual 5% - 10%
stock Total de periodo
Dias acumulados de Z Dias con faltantes Mensual Tendencia
faltantes decreciente
Tiempo promedio de Tiempo total con faltantes Mensual 1-3dias
reposiciéon ante quiebre Cantidad de quiebres
Utilizacion de la Produccion real 100% Mensual (80 — 85)%
capacidad productiva Capacidad maxima % ?
Nivel de ocupacién de Voltimen ocupados 1009 Mensual (80 — 85)%
camaras frigorllﬁcas Capacidad total X %

TABLA 2. Indicadores de desempeifio

4. CONCLUSIONES

El estudio realizado permite identificar las principales debilidades en la gestion de stock
de Helados Gianelli. Entre ellas se destacan los quiebres de stock en temporada alta, la falta de
trazabilidad de los productos, el sobreabastecimiento, el uso ineficiente del espacio en camaras
frigorificas y la sobrecarga productiva durante los meses de mayor consumo.

A partir de un diagndstico integral de la situacién actual de la empresa, y mediante la
aplicacion de diversas herramientas analiticas, fue posible detectar las causas raiz de estas
problematicas y elaborar propuestas de mejora orientadas a optimizar la planificacién, el control
y la utilizacién de los recursos disponibles.

La propuesta de mejora se estructura en dos ejes principales. El primero consiste en la
implementacién de un sistema de informacion integrado, que permita un registro estandarizado
y confiable de los movimientos de stock, asegurando trazabilidad, acceso a informacion
actualizada y soporte para la toma de decisiones. El segundo eje esta orientado a la mejora en
el uso de la capacidad productiva y de almacenamiento, con el objetivo de equilibrar la carga de
trabajo anual y optimizar los recursos disponibles. De este eje surgen dos acciones concretas: la
suspension temporal de uso de una cadmara frigorifica durante los meses de menor demanda,
con el fin de reducir los costos energéticos y operativos, y la generacion anticipada de stock en
temporada media, para ingresar a la temporada alta con un inventario de seguridad que permita
responder a la demanda sin sobrecargar la produccion.

Como propuesta complementaria, se plantea la incorporacion futura de tinas de
fabricacion de menor capacidad, lo que permitiria ajustar los volimenes de produccion a la
demanda especifica de cada sabor, mejorando la rotaciéon y reduciendo las pérdidas por
vencimiento o exceso de stock.

En conjunto, las medidas propuestas resultan técnica y econdémicamente viables, y
contribuyen a una gestion de stock mas eficiente, aportando soluciones concretas a cada una de
las problematicas previamente identificadas. Ademas, su implementacion favoreceria una mejora
integral en la gestién operativa de la empresa, impulsando un cambio hacia una cultura
organizacional basada en la planificacién y en el uso de informacién confiable para la toma de
decisiones.
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