UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI

CNICA
\’\(e Es):q

FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL, INTEGRACION, ADMINISTRACION Y
ECONOMIA EMPRESARIAL

CARRERA DE LOGISTICA Y TRANSPORTE

Tema: "Gestion del almacenamiento y control del inventario en la bodega
MADERESA en la ciudad de Tulcdan”

Trabajo de Integracién Curricular previo a la obtencion del

titulo de Ingeniero en Logistica y Transporte

AUTOR: Chingal Herndndez Francis Jefferson
TUTOR: MSc. Realpe Cabrera Ivan Alirio

Tulcdn, 2026.



CERTIFICADO DEL TUTOR

Certifico que el estudiante Chingal Herndndez Francis Jefferson con el nUmero de
cédula 040164682-3 ha desarrollado el Trabajo de Integracién Curricular: *Gestidn del
almacenamiento y control del inventario en la bodega MADERESA en la ciudad de

Tulcan”.

Este trabajo se sujeta a las normas y metodologia dispuesta en el Reglamento de la
Unidad de Integracion Curricular, Titulacion e Incorporacion, por lo tanto, autorizo la

sustentacion de la presentacion para la calificaciéon respectiva.

MSc. Realpe Cabrera Ivdn Alirio
TUTOR

Tulcdn, junio de 2026



AUTORIA DE TRABAJO

El presente Trabajo de Integracién Curricular constituye un requisito previo para la
obtencion del titulo de Ingeniero en la Carrera de logistica y transporte de la Facultad

de Comercio Internacional, Integracion, Administracion y Economia Empresarial.

Yo, Chingal Herndndez Francis Jefferson con cédula de identidad nUmero 040164682-
3 declaro: que la investigacion es absolutamente original, auténtica, personal y los

resultados y conclusiones a los que he llegado son de mi absoluta responsabilidad.

Chingal Herndndez Francis Jefferson
AUTOR

Tulcdn, junio de 2026



ACTA DE CESION DE DERECHOS DEL TRABAJO DE INTEGRACION CURRICULAR

Yo, Chingal Herndndez Francis Jefferson declaro ser autor de los criterios emitidos en
el Trabajo de Integracién Curricular: “Gestion del almacenamiento y control del
inventario en la bodega MADERESA en la ciudad de Tulcdn” y eximo expresamente
a la Universidad Politécnica Estatal del Carchi y a sus representantes de posibles

reclamos o acciones legales.

Chingal Herndndez Francis Jefferson
AUTOR

Tulcdn, junio de 2026



AGRADECIMIENTO

A Dios por brindarme salud, fuerza y una familia excepcional que siempre ha creido
en mi. Su amory guia han sido la mejor muestra en la vida de fe, esfuerzo y superacion,
mostrandome lo importante que es cada paso en esta fravesia.

A mi familia y a mis amigos fieles, gracias por su apoyo incondicional y su constante
aliento en los instantes mdas dificiles. Su compania fue un gran apoyo en esta etapa

académica y personal. “Los amo mucho papitos y hermanitas”.

Mi agradecimiento mds sincero a mi tutor de TIC, MSc. Ivéan Realpe, quien con su
dedicacion, compromiso y paciencia fue fundamental en el proceso de elaboracion
del Trabajo de Integracion Curricular; sin su orientacion académica y calidad

humana, la realizaciéon y culminacion de esta investigacion no habrian sido posibles.

A la empresa MADERESA, por darme la oporfunidad de realizar el trabajo de
investigacion; su apertura, colaboracién permanente y valiosa ayuda fueron las

razones de que se lograran los objetivos propuestos.

Finalmente, quiero agradecerles a todos los docentes de la carrera de Logistica y
Transporte, quienes, con sus ensenanzas y conocimientos, contribuyeron

significativamente a mi formacion profesional.

Francis Jefferson Chingal Herndndez



DEDICATORIA

Con amor profundo y con gratitud sincera a mis papds, Ivén Chingal y Silvana
Herndndez, por ser la mayor fuente de inspiracién. Gracias por su ejemplo en la
ensenanza del valor del esfuerzo, de la responsabilidad y de la honradez. Su
incondicional apoyo, sus palabras de aliento y su fe en mi han sido el motor que me
ha llevado a alcanzar cada meta.

A mis hermanas Glenda y Dianita Chingal, por su carino, su compania y por estar
presentes en cada uno de los momentos de mi vida. Su amor fraternal ha constituido

un resguardo en los momentos dificiles y una alegria constante en los dias buenos.

A mi amada novia, Karen Palacios, por su comprension y su amor inquebrantable.
Gracias por caminar a mi lado, por animarme a seguir y por confiar en mi, incluso
cuando yo mismo dudé de mi. Tu presencia ha sido un pilar fundamental en este

proceso.

A mi familia y amigos cercanos que de una u ofra manera han colaborado con su

apoyo, su compania, siendo una ayuda invaluable en mis malos y buenos momentos.

Francis Jefferson Chingal Hernandez

Vi



iNDICE

RESUMEN .......cooeiiiirteteteeccecscetetet st et s e sesaes et e e s e st et s s e sesassesnsesesstsnsessensessesnssesnees 11
ABSTRACT ...ttt sttt ssee et st st et s sesaessesse st e sas e sstesssssessasssssssstsnsesssssessessessans 12
INTRODUCCION .....oueniineeneenseeneesesisesassssssesssesssesssesssesssssassssssssssesssesssssssessssssssssssesssesssessness 13
I ELPROBLEMAL.........eoteteeeeeceeetetstetseesessessessessessestesssssessesssssesnsessestessesssssesessessesnees 14
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMAL...........ooeeeeeeeceeeeecccneeeeecnneeeeesssneesssssnneeesssnnnns 14
1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA ..........ooevrrrrrerterrereereesaesssssessessessesansaesassassassessens 15
1.3, JUSTIFICACION ....ucomimeneineeiesiseeanseassesssesssessssssssssssesssesssesssessssssssssssesssesssesssesssens 15
1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION ........coooevrerrrrrrenrernereerecresressessennes 16
1.4.1. ODJETIVO GENETQAI ...ttt et e e e e e e 16
1.4.2. ODjetiVOS ESPECITICOS ..cuvviitiictiiereeetee ettt ettt et ere e aaeeveens 16
1.4.3. Preguntas de iNVESHGACION .....cc.eecuiierieeieeteeee ettt e 17

l. FUNDAMENTACION TEORICA ........oveumrumrimeenesssessesesssassssssessssssssssssssssssssssssssssesssesssesssses 18
2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION .......ccoooimeiieeinceieeceseenesssesssssnssssssssssnsans 18
2.2. MARCO TEORICO .....ouuumemrrireeiseensesssesssesasesassssssssssssssesssessssssssssssesasesssessssssssssssssssesas 20
2.2.1. Teoria de la gestidn de la cadena de suministro (SCM) ......eecvveeveeecvvecneeennn. 20
2.2.2. Teoria de Ias reStIICCIONES ...ccuevuieiieieieieseete sttt 21
2.2.3. Gestion de almacenamMIENTO ......ccviviiriiiiiiieeeeee s 22
2.2 4. INVENTAMO 1ttt ettt sttt ettt st e e b e s e e sbeesaneens 26

1. METODOLOGIHA ......oemeemeeneinetiesietsesisseissesssesssesssesasssasss s sssesssesssesssessssssssesssesssesssessness 32
3.1. ENFOQUE METODOLOGICO .....cuuvumrurrunieneeseimseissesasesssessssssssesssesssesssessssssssssssssasesas 32
BT T ENTOQUE ettt et e e e e et e e e e e 32
3.1.2. TiPO A€ INVESHGACION ..ttt ettt e eneens 33

3.2, IDEA A DEFENDER ......c..coveriiirirerteteeneseeeeeneenestesessesesessessessessssssesssssessessessesssssasns 34
3.3. DEFINICION Y OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES ........coevvureerrencrennenns 34
3.3.1. Variable independiente: Gestion del Almacenamiento .......ccccceeveeeeveeenneen. 34
3.3.2. Variable dependiente: Control delinventario......ccceeeeeeeeeeecccieeeeeeee e, 34



3.3.3. Operacionalizacion de VANADIES .........oouviieie e 35

3.4. METODOS UTILIZADOS ......c.ouvvnrerrrnenencessessessessesssssessssssssssssssssessesssssesssssessssnssassassses 37
I B V. 1= Fo Yo o SRR 37
I LYol o[ (ol [T URRRRORRRR 37

3.5. ANALISIS ESTADISTICO ......oovrrerrteeteetesiesesesesesses s ses s assesassassassassessessessessesssansanes 38

IV. RESULTADOS Y DISCUSION .........ooovrrrererteetcreesaestessssesaessessessassaessessnsssssasssssessassassanssens 39

A1, RESULTADOS.......oouevretertrtestesanssesssssessessessesssassassassassassessessessessssssesassassassassassesseses 39

4.1.1. Diagnosticar la situacion actual de la gestidon del almacenamiento en la
POAEGA MADERESA. ... ettt e et e e e e e e ebr e e e e raa e e e enraaee s 39

4.1.2. Analizar el inventario en la bodega MADERESA .........ccoveieiiiieeeeeee e, 52

4.1.3. Disenar un modelo de gestidon de almacenamiento para el control de

inventario en Ia bodega MADERESA ...ttt 62

8.2, DISCUSION ......comemeeneeeeeietisesissesssesssesssesasssissssssssssesssesssessssssssesasesssesssessssssssssssesas 80
V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.........cccccerrtirinrininerrenntnscsnenecsnenssnessssesssssessnes 85
5.1. CONCLUSIONES........cooooiiitirittritenieesineesestesssnssssssssssssssssssesssssssssssasesssasssssssssnes 85
5.2. RECOMENDACIONES.........oiitirtinetrintnietneresestesssssesesassssssssssssssssssssssssassnnes 85
VI. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS ........cooverrerrrrrnresensessssssnsanssssssssassssssssssssassssssssssssassenses 87
VIL ANEXOS ... eeiittnctencntencntesenesessnessssesssssssssssesssssasssnsassssssssssssssssasssssssssssasssssssssssasssnes 1

iNDICE DE TABLAS

Tabla 1. Operacionalizacidon de 1as VANGDIES..........oooevvieieeiieeeeeeeeeeeeee e 35
Tabla 2. Indicadores de la gestion del almacenamiento y resultados obtenidos....... 40
Tabla 3. Rendimiento y promedio del estado actual........ceeeeiiiiieiiciniieeiecieeerveeee. 52
Tabla 4. Portafolio de articulos que ofrece MADERESA .......ccvovovvieeiieeeeeeee e 53
Tabla 5. Productos A del andlisis ABC del inVeNntario.......cceceverereveeieieeiereseseeeees 55
Tabla 6. Productos B del andlisis ABC del inVentario .........cocevieverieneeiieeeneeeseeeee 56
Tabla 7. Productos C del andlisis ABC del iNVENTANO. ......c.covevieviirieiieieceeeeseeee 56
Tabla 8. Productos representativos por clasificacion ABC .........ccoeeveeveecieecieecieeeeee, 57
Tabla 9. Andlisis ABC Total — Bodega MADERESA ..o 57



Tabla 10. DUrACION Al INVENTAMO ..o e e e e e e e eeeeeeeeens 59

Tabla 11. COstos AE INVENTAMO .....eiiiiiiiiiceeeeeeee e 60
TAbIa 12. ANGISIS ABC ...ttt ettt et sbe b eneas 61
Tabla 13. Propuesta de uso de EPIs en bodega MADERESA .........oooeeeiiiiiecieeeeieeeee 69
Tabla 14. Gestion del almacenamiento y control de inventario en MADERESA.......... 71
Tabla 15. Rendimiento y promedio actual y SImuladO........cccveeecieeeciieeciieeeee e 78
Tabla 16. Costo de inventario actualy con el rediSEN0 .......ueeeeevvveeeeeiiieeeecieeeeeceeee, 78

iNDICE DE FIGURAS

Figura 1. Flujograma de la bodega MADERESA .........oo e 42
Figura 2. Estanteria de mMetal UNO........ooocviiieee e e 44
Figura 3. Estanterias de metal dOS.......c..eoviiiieiieieceeeeee e 44
Figura 4. Dimensiones de [0 DOAEA ..ottt 45
Figura 5. Vista lateral de 10 DOAEegQ.. ..o 46
Figura 6. Vista superior de [0 DOAEGA .......iiiiiiiiieeeeeeeeeeee e 46
Figura 7. Vista lateral izquierda de 10 bodega .......uiieieieiieeieeeee e 47
Figura 8. Vista posterior de 10 bodega ... 47
Figura 9. INGreso de AOTOS .....uvviiiceee et ettt e s 49
Figura 10. Ingreso de datos €N €l SOUICE T ..ot 50
Figura 11. Ingreso de datos €N €l SOUICE2 ......cc.uiiiiiiiiiiiiiiieceteeee e 50
Figura 12. ConfiguracCion el PrOCESSOr .......ccuiiiiiieiieiecteeie ettt sre e neas 51
Figura 13. Configuracion de COMDINET.........c.cociiiiieiieieceeee e 51
Figura 14. Simulacion estado ACTUQL.........iiiiiiiiecceeeece e 52
Figura 15. Rendimiento en la simulacion estado actual.........cceeeiieciieeieecieecieciee, 52
Figura 148. Diagrama A€ PArETO ...uiiiiiiieciee ettt et 62
Figura 17. Rediseno y propuesta de flujograma de la bodega MADERESA.................. 64
Figura 18. Propuesta de funciones de la bodega MADERESA.........cccooeviiiecciieeeeciee. 65
Figura 19. Rediseno y propuesta para el tipo y dimensiones de estanterics................ 66
Figura 20. Rediseno y propuesta de distribucion y almacenamiento ........cccccceveeenee.. 67
Figura 21. Propuesta de distribucion y almacenamiento ......ccveeeceeeecveececieeccieeeeeeee. 67
Figura 22. Rediseno y propuesta de Codificacion de estanterias ........c.cccceeeveecveenenee. 68
Figura 23. Propuesta de Codificacion de estanterias.......eceeveeeeceeeeneecieceeseeeeeene 68
Figura 24. Ingreso de datos de tiempos de preparacion y busqueda.............cueee..... 73



Figura 25. Ingreso de datos €N €l SOUMCE T ...t 74

Figura 26. Ingreso de datos €N €l SOUICE 2 .....co.uuiiiiiiiiiiiiieteeeteceeee e 74
Figura 27. Configuracion del processor de bUsqueda.........covvereecieeeeneecieeeesieeee e 75
Figura 28. Configuracion de combiner preparaCion ...........eceeeeceeeeseecieeeeseeee e 75
Figura 29. Modelo de simulacion del diseno actual y la propuesta de mejora........... 76
Figura 30. Rendimiento en la simulacion del redisenNo propuesto.......ccceeeveeeeveeveeneenne. 77

iNDICE DE ANEXOS

Anexo 1. Acta de la sustentacion de Predefensa del TIC ... eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaen. 91
Anexo 2. Certificado del abstract por parte de idiomaAs ........ccovvvevciveeeeeieiieieeeeeeee, 92
ANEXO 3. INSTTUMIEINTOS et e et e e e e e e e e e e aeeeeraaeeeranaeeenanns 93

POAEGA MADERESA ...ttt e et e e e et e e e e ab e e e e e tabeeeeenbaeee e nnaaeens 96
Anexo 5. Ficha de cdlculo del nivel de ruptura de stoCK.....uvvieveiicvieiceeecee e 97
Anexo 6. Tiempo de buUsqueda de los productos de la bodega MADERESA............... 99
Anexo 7. Tiempo de preparacion de 10S ProdUCTOS .....covceveiiieieeiieeeeeeeeceeeee e 100

10



RESUMEN

La gestion del almacenamiento representa un elemento fundamental para
garantizar el control eficiente de los inventarios y el adecuado funcionamiento de los
procesos logisticos empresariales. Asi, la bodega MADERESA, ubicada en la ciudad
de Tulcdn, presenta multiples dificultades con la organizaciéon del espacio, el control
de los productos y la eficiencia en la localizacion de los articulos almacenados,
afectando el desempeno operativo del almacén. El objetivo general fue proponer
un modelo de gestion de almacenamiento que contribuya a mejorar el confrol de
inventario en la bodega MADERESA. Para lograrlo, se empled una metodologia con
enfoque mixto, de tipo descriptivo-diagndstico, a través de técnicas de recoleccioén
de informacion como la observacion directa, el andlisis documental del inventario y
la aplicacién de herramientas de gestion logistica, entre ellas el andlisis ABC y el
diagrama de Pareto. Los resultados revelan un tiempo promedio de busqueda de
7,32 minutos, tiempo de preparacion de pedidos de 12 minutos, un cumplimiento de
despachos del 77,12% y un porcentaje de errores de picking de 11,70%. En lo que
respecta al andlisis del inventario, se establecieron 188 articulos con discrepancias del
29,65% entre el inventario fisico y el de sistema. Finalmente, la simulacién del modelo
muestra mejoras en los tiempos, como la busqueda de 4,48 minutos y la preparacion
de pedidos de 7,32 minutos. Por consiguiente, el modelo propuesto mejora la
precision del inventario, la disponibilidad de las existencias y la eficiencia de las
operaciones en la bodega MADERESA.

Palabras clave: almacenamiento, andlisis ABC, control de inventario, gestion,
recepcion.
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ABSTRACT

Warehouse management represents a fundamental element to ensure efficient
inventory control and the proper functioning of business logistics processes. Therefore,
the MADERESA warehouse, located in the city of Tulcdn, presents difficulties in
organizing physical space, controlling products, and optimizing the location of stored
items, which affects the operational performance of the warehouse. The general
objective was to propose a warehouse management model that contributes to
improving inventory control at the MADERESA warehouse. To achieve this, a mixed-
method approach was used, including both qualitative and quantitative data,
through field techniques such as information gathering, documentary analysis of the
inventory, and the application of logistics management tools, including ABC analysis
and the Pareto diagram. The results revealed an average search time of 7.32 minutes,
order preparation time of 12 minutes, a dispatch compliance rate of 77.12%, and an
average order error percentage of 11.70%. In turn, discrepancies of 29.65% were
identified between the physical inventory and the system records. Finally, the
simulation of the model showed improvements intime, with a search time of 4.48
minutes and order preparation time of 7.32 minutes. Therefore, the proposed model
improves inventory accuracy, stock availability, and the efficiency of warehouse
operations at MADERESA.

Keywords: warehousing, ABC analysis, inventory control, management, receiving.

12



INTRODUCCION

Enla actualidad, una correcta gestion del almacenamiento y el control del inventario
constituye un componente clave de la gestidon logistica de cualquier organizacion.
No es suficiente contar con sistemas informdticos avanzados que puedan hacer el
control del inventario de forma automdatica. Es necesario también que el sistema esté
acompanado de una correcta gestion fisica del almacenamiento y una correcta
gestion de los procesos operativos. Esta afirmacion se hace evidente en la empresa
MADERESA, ubicada en la ciudad de Tulcdn.

Dicha empresa cuenta con un sistema de control de inventario (Perseo), pero a pesar
de ello, se presenta un gran numero de dificultades relacionadas con el desorden y
la desorganizacion en su bodega principal. A pesar de contar con dicho sistema, la
empresa presenta dificultades que impiden un adecuado control del inventario, asi
como a la localizacion rdpida de los productos y la optimizacion del flujo de

materiales y productos.

No obstante, la empresa no cuenta con un modelo de almacenamiento adecuado,
los productos no estdn clasificados de ninguna manera, no existe la rotulacion del
interior de la bodega y no se aprovecha adecuadamente la superficie Util de la
misma. Estos problemas dan lugar a diferentes dificultades que afectan a la
productividad y el desarrollo de las operaciones internas, como son los retrasos en la
entrega de productos, pérdidas de tiempo en la busqueda del articulo e incluso se
producen incoherencias entre lo que dice el sistema y lo que se fiene senalado

mediante stock fisico.

Frente a esta problemdtica, surge la necesidad de diagnosticar la realidad actual de
la bodega MADERESA. La investigacion abordada tiene como objetivo central:
analizar el inventario de la bodega MADERESA y proponer un modelo de

almacenamiento que incorpore el orden y la eficiencia como parte de la gestion.

Asimismo, plantea la siguiente hipdtesis de trabajo: La correcta gestidon de
almacenamiento mejora el control del inventario en la bodega MADERESA en la
ciudad de Tulcdn. Este estudio aporta con soluciones aplicables que son necesarias
para mejorar el funcionamiento de la bodega y, en consecuencia, para mejorar el

funcionamiento de la organizacion.
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I. EL PROBLEMA
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Guerrero (2017) indica que, a nivel de empresas una adecuada administraciéon de los
almacenes y un efectivo control de los inventarios resultan indispensables para
proporcionar un excelente servicio al cliente, mejorar la rotacién de mercancias,
reducir costos de operacion y maximizar el uso de los recursos disponibles

(instalaciones, mano de obra, equipos, etc.).

El Ministerio de Produccion, Comercio Exterior, Inversiones y Pesca (2019) senala que,
en la realidad ecuatoriana, es indispensable contar con una gestion logistica
eficiente de los almacenes e inventarios dado que, contribuyen a garantizar la
disponibilidad de materias primas, mantener los niveles adecuados de producto
terminado y cumplir con los estGdndares de calidad exigidos en los mercados

intfernacionales.

En el contexto operativo, segun Mora (2016), una bodega o un centro de distribucion,
el control de los inventarios y la gestion del almacenamiento son fundamentales para
la correcta preparacion y ejecucion de pedidos, la reduccion de la merma vy el
deterioro de materiales en stock, la correcta asignacién del espacio de

almacenamiento y la consecucion de los niveles de servicio acordados.

En este contexto, MADERESA es una empresa que se encuentra ubicada en la ciudad
fronteriza de Tulcdn, misma que ha venido enfrentando desafios importantes
relacionados a la gestion de su almacenamiento y control de inventario, siendo parte
de una cadena de suministro compleja y con clientes tanto locales como regionales,
la empresa requiere de la optimizacidon de este tipo de procesos con el fin de

mantener su nivel competitivo y garantizar su alto nivel de servicio al cliente.

En esta linea argumentativa, el control de inventario es un aspecto critico y parte de
la logistica empresarial, considerando que contribuye a mantener la disponibilidad
de productos para los clientes al tiempo que se reducen los costos que se vinculan all
almacenamiento y a la administracién de existencias. Ballou (2004) menciona que un
sistema efectivo y correctamente estructurado con base al control de inventario

involucra la coordinaciéon de las actividades de compra, produccién y venta con el

14



fin de satisfacer la demanda de forma adecuada y manteniendo la rentabilidad a

largo plazo.
1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

5Como una correcta gestion de almacenamiento mejora el control de inventario en
la bodega MADERESA en la ciudad de Tulcdn?

1.3. JUSTIFICACION

La correcta gestion del almacenamiento y control de inventario constituyen un
aspecto relevante para lograr el éxito en las empresas que manejan productos fisicos.
Asi pues, MADERESA requiere de la implementaciéon de un modelo de gestiéon que
contemple la necesidad de optimizar sus operaciones, mejorando de este modo su

competitividad en el mercado actual.

La relevancia y pertinencia de este estudio se fundamentan en diversas razones de

peso, que abarcan tanto aspectos operativos como estratégicos, tales como:

e Opftimizacion de recursos: Un modelo de gestion de almacenamiento eficazy
eficiente contribuye a que la empresa emplee de forma mds efectiva su
espacio de almacenamiento, disminuyendo de manera significativa los costos
operativos y mejorando la organizacion interna de la bodega.

e Mejora del confrol de inventario: Al analizar y perfeccionar el control de
inventario, la empresa podrd disminuir los productos obsoletos en el inventario,
evitando pérdidas por productos expirados o todo tipo de deterioros; evitando
rupturas de stock y mejorando la rotacion de productos mediante el control
eficiente del inventario.

e Incremento de la productividad: Con un diagndstico preciso de la situacion
actual de la empresa y de la incorporacion de mejoras significativas se busca
incrementar la eficiencia en los procesos de almacenamiento y despacho
traduciéndose esta accidén en una mayor productividad y aprovechamiento
del tiempo por parte de la compania.

o Satisfaccion del cliente: Un mejor control del inventario y una gestion de
almacenamiento mds eficaz permitirdn a MADERESA estar mds atenta a las
necesidades de sus clientes o, dicho de otro modo, responder de forma mds
rapiday precisa a sus peticiones, aumentando asila satisfaccidon y compromiso

de sus clientes.
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e Toma de decisiones informada: El andlisis detallado del inventario
proporcionard informacién valiosa para la toma de decisiones estratégicas en
cuanto a compras, ventas y gestion de stock.

e Adaptacién a las demandas del mercado: En un entorno empresarial cada
vez mas competitivo, la implementaciéon de un modelo de gestion moderno y
eficiente permitird a MADERESA adaptarse mejor a las fluctuaciones del

mercado y a las cambiantes necesidades de los clientes.

La implementaciéon de un modelo de gestion de almacenamiento y control de
inventario en la bodega MADERESA no solo representa una oportunidad para mejorar
su eficiencia operativa, sino que también constituye un paso estratégico hacia la

modernizacion y competitividad en el mercado de Tulcdn.

Mdas alld de los beneficios directos para MADERESA, esta investigacion tiene el
potencial de generar un efecto multiplicador en la economia local, sirviendo como
modelo de buenas prdacticas para otras empresas del sector. Al mismo tiempo, sienta
las bases para futuras investigaciones en el campo de la gestidon logistica,

contribuyendo asi al cuerpo de conocimientos prdcticos en esta drea.

En Ultima instancia, la realizaciéon de este estudio y la implementacion posterior de sus
recomendaciones no solo transformardn las operaciones de MADERESA, sino que
impulsardn la mejora en las prdcticas de gestion de almacenamiento y control de
inventario en una serie de empresas de la zona, lo que favorecerd la eficacia y

competitividad en las operaciones de la zona.
1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION
1.4.1. Objetivo General

Proponer un modelo de gestion del aimacenamiento para la mejora del control del

inventario en la bodega MADERESA en la ciudad de Tulcan.
1.4.2. Objetivos Especificos

e Diagnosticar la situacién actual de la gestion del almacenamiento en la
bodega MADERESA.

e Analizar el inventario en la bodega MADERESA.

e Disenar un modelo de gestion de almacenamiento para el confrol del
inventario en la bodega MADERESA.
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1.4.3. Preguntas de investigacion

5Cudl es la situacion actual de la gestion del almacenamiento en la bodega
de MADERESA de la ciudad de Tulcan?

5Como se maneja el control del inventario en la bodega de MADERESA en la
ciudad de Tulcan?

3Como disenar un modelo de gestion del almacenamiento que consista en
mejorar el control del inventario en la bodega de MADERESA en la ciudad de

Tulcane
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Il. FUNDAMENTACION TEORICA

2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Los estudios recientes en la gestidon del almacenamiento y el control del inventario
reflejan una tendencia hacia la implementacién de metodologias y herramientas
tecnoldgicas que buscan optimizar los procesos operativos, reducir costos y optimizar
la eficacia en la cadena de suministro. Serrano et al. (2023) mencionan en su articulo
sobre la aplicacion de los métodos ABC en un almacén llamado Grupo Spring,
emplean un sistema que clasifica los productos A, B y C de acuerdo con su costo y
volumen de tal forma que permite una gestion estratégica. En resultados exponen
que, se logran reducir los costos de manipulacién de materiales, se obtiene una
mayor eficiencia operativa en general y, ademds, el sistema ABC incide sobre la
organizacion, limpieza y seguridad en el lugar de trabajo, para conftribuir a un lugar

de trabajo mds seguro y eficiente.

Cadena (2024) en su investigacion denominada “Gestidon del almacenamiento y
Conftrol de inventarios en la bodega de bienes y activos del GAD Tulcan”, plantea la
necesidad de contar con un sistema de gestion del almacenamiento para dar mayor
vigor al control de inventarios de una bodega institucional por las deficiencias
operacionales relacionadas principalmente con la falta de orden establecido para
la ejecucion del proceso logistico al interior de la bodega. Se siguid un enfoque
descriptivo—explicativo, considerando métodos documentales y de campo para
analizar la realidad actual, evaluar el manejo del inventario e identificar fallas del
sistema actual que han permitido la elaboracién de una propuesta que busca

favorecer el flujo operativo dentro de la bodega.

Los resultados de la ejecuciéon del proceso de la investigacion dejan entrever que Ia
gestion  del almacenamiento propuesto mejorard el contfrol del inventario,
confribuyendo en aspectos como la eficiencia, la exactitud y la capacidad de
respuesta del GAD Tulcdn, considerando que incluye un sistema formal de
almacenamiento, favoreciendo una operaciéon mas fluida y la satisfaccion interna y

externa de la institucion.
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De forma similar, el estudio de Pierre et al. (2023) en su estudio sobre |las tendencias y
nuevas aplicaciones prdcticas para la asignacion de almacenes y el diseno de
distribucion puntualizan mediante la metodologia de revision bibliogréfica que, la
productividad empresarial es importante en el enforno de almacenamiento
contempordneo a fin de mantener la eficacia y competitividad de la cadena de
suministros, asimismo las actividades relacionadas con la gestidon de almacenamiento
son de gran relevancia puesto que, requieren una gestion inteligente. De esta
manera, en los Ultimos anos tanto la gestion de almacenamiento como el control de
inventarios evolucionan hacia enfoques infegrados buscando combinar el rediseno
de Layout, politicas de asignacion de ubicacion y apoyo tecnoldgico para disminuir
los tiempos empleados para la busqueda minimizando errores de picking; ademads de

elevar el nivel de servicio.

Por otro lado, Romero et al. (2021) en su escrito plantea la gestion eficiente de los
stocks a través del modelo Just In Time (JIT) y su enfoque mds lean, debido a que su
interés reside en tratar de reducir desperdicios y optimizar los stocks de empresas
distribuidoras. En este sentido, concluye que la implementacion del JIT fundamentado
en la teoria de la cadena de suministro da soporte a las empresas para poder
responder a mds velocidad a los cambios en el mercado, asi como utilizar software

ERP y realizar auditorias periddicas como elementos principales.

Zhang et al. (2020) en su estudio sobre el enfoque probabilistico para el andlisis ABC
de multiples criterios exponen a través de la metodologia mixta que la relacion de la
clasificacién y priorizacién del inventario como el andlisis ABC, contribuye a facilitar
decisiones operativas diferenciadas en el control y asignaciéon de ubicaciones. No
obstante, dan a conocer mediante resultados que la tendencia reciente se centra
en fortalecerlo a través de enfoques multicriterio, empleando la criticidad, riesgo de
quiebre, rotacion costo y demanda, para mejorar las decisiones que se toman en el
proceso y, asi disminuir sesgos dentro de la clasificacion, resultando relevante en las
bodegas donde conviven articulos de alto valor y alta rotacion con productos

voluminosos o de baja salida.

Por su parte, Alfaro y Rodriguez (2024) a ftravés del estudio titulado “Storage
management model based on Lean Warehouse Management and Systematic
Layout Planning” se presenta un modelo integral de gestion de almacenamiento
propuesto para mejorar los procesos de localizacidon y picking en una micro y

pequena empresa del sector logistico, la cual presenta un elevado porcentaje de
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pedidos tardios (14,69%). La metodologia aplicada se articula en una combinacion
de herramientas de Lean Warehouse Management, como el Value Stream Mapping
(VSM) para el diagndstico del flujo operativo, la metodologia 5S correspondiente a la
estandarizacién y orden del almacén y Systematic Layout Planning (SLP) para el
rediseno distribucional siguiendo los pardmetros de la clasificacidon ABC. Una vez
implementada y validada durante 4 semanas, los resultados evidencian una
reduccidén del tiempo de 6,76%, un tiempo de busqueda de 61,54%, liberacion del
10,06% de estantes ocupados y, lo mds importante, reduccién de la tasa porcentual
de pedidos tardios de 14,69% a 3,71%, visibilizando una correcta integracion de las
herramientas Lean y del rediseno del Layout, asi como el impacto favorable en el

desempeno operacional y financiero del almacén.
2.2. MARCO TEORICO
2.2.1. Teoria de la gestion de la cadena de suministro (SCM)

Chopra y Meindl (2016) refieren que esta metodologia combina diferentes disciplinas
con el objetivo de gestionar y sincronizar eficazmente cada etapa relacionada con
la fabricacion y distribucidon de productos y servicios. Este campo abarca desde el
momento inicial de conseguir los materiales necesarios hasta que el producto llega a
manos del cliente final. El propdsito fundamental es perfeccionar toda la cadena
logistica para reducir gastos al minimo, lograr la méxima eficiencia en las operaciones

y garantizar que los clientes queden satisfechos.

La gestidn de la cadena de suministro (SCM) basa su estructura tedrica en coordinar
aquellas operaciones principales que van desde la organizacion inicial del producto
hasta la enfrega, incluyendo coémo se planea, obtiene, fabrica, almacena y
distribuye, con el objetivo de que los productos y los materiales fluyan de forma
Optima vy sin limitaciones. Un aspecto central de esta teoria estd en la importancia de
la cooperacién de todos los actores en el proceso de la logistica, desde el que
proporciona los materiales, hasta el consumidor final. Para lograr esto, se apoya
fuertemente en herramientas tecnolégicas modernas que permiten una
comunicacion instantdnea y una coordinacion precisa. En Ultima instancia, esta
teoria ofrece una estructura organizada para comprender y administrar
estratégicamente el flujo logistico completo, con la meta de destacar en el mercado

y potenciar los resultados de la empresa.
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La Gestidon de la Cadena de Suministro, en el presente contexto, se define como un
enfoque estratégico que tiene por objetivo la integracién de la cadena de suministro
(que se desarrollan desde el proveedor hasta el cliente final), de forma coordinada,
para poder generar valor y una ventaja competitiva sostenible. En este sentido, la
SCM contempordnea no solo integra flujos fisicos de materiales, sino que integra
también los flujos de informacion y financieros, que permiten una decision
sincronizada entre los miembros de la cadena. Ivanov y Dolgui (2020) indican que,
desde esta concepcion, la gestiobn del aprovisionamiento, el almacenaje vy la
distribucion nacen de un eje central para incrementar el desempeno operativo,

reducir los costos totales y elevar el servicio al cliente.

Ademds, la teoria de la SCM hace ver que la gestion del almacenamiento de la
bodega MADERESA no puede considerarse independiente, sino que es parte de un
sistema logistico interdependiente donde interactUan proveedores, procesos internos
y clientes finales. La desorganizaciéon en el almacén no solo entorpece el control del
inventario, sino que también compromete la capacidad de respuesta, los tiempos de
despacho y el grado de satisfacciéon del cliente final. Por ello, aplicar principios de la
SCM supone integrar el almacenamiento con las politicas de reposicion, clasificacion
de productosy flujo de materiales, y asegurar un alineamiento entre el inventario fisico

y la aplicacion informdtica.
2.2.2. Teoria de las restricciones

Goldratt y Cox (2014), representan una metodologia administrativa que busca
detectary optimizar aquellos elementos cruciales que actian como obstdculos en el
desempeno general de un sistema. Estas barreras o limitaciones, que pueden
encontrarse en cualquier etapa del proceso operativo, no se restringen Unicamente
a aspectos tangibles de la operacion, sino que también pueden manifestarse en
forma de politicas, procedimientos o prdcticas organizacionales que impiden

alcanzar las metas establecidas.
La TOC propone un proceso de cinco pasos para abordar las restricciones:

e |dentificar la restriccion: Se busca identificar el cuello de botella o la limitacién
principal que impide que el sistema alcance su mdximo rendimiento.

e Explotar la restriccion: Una vez identificada, se trabaja para maximizar el
rendimiento de la restriccidon, asegurdndose de que esté operando al méximo

de su capacidad en todo momento.
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e Subordinartodo lo demds a la restriccion: Se ajustan las operaciones no criticas
para garantizar que no sobrecarguen la restriccion y permitan su mdaximo
rendimiento.

e FElevar la restriccién: Se implementan acciones para aumentar la capacidad
de la restriccion, ya sea mediante mejoras en el proceso, inversiones en
recursos adicionales, o cambios en las politicas operativas.

e Repetir el proceso: Una vez que una restriccion se ha eliminado o aliviado, se
vuelve a evaluar el sistema para identificar la siguiente restriccion critica y se

repite el proceso.

El enfoque de la Teoria de las Restricciones se fundamenta en la deteccion vy
administraciéon anticipada de aquellos elementos cruciales que actian como
limitantes en el desempeno del sistema. Su propdsito fundamental es potenciar la
productividad general y conseguir las metas estratégicas que la organizacién se ha

planteado alcanzar.

Cabe resaltar que, la TOC ha evolucionado en este Ultimo periodo no solo para ser
aplicable a los entornos industriales, sino también a los sistemas logisticos y a los
sistemas de almacenamiento, donde los cuellos de botella tienen un efecto en el
rendimiento general. Asi, Mabin y Balderstone (2020) indican que la identificacion y
la gestion sistemdtica de las restricciones en los procesos logisticos permiten mejorar
el flujo operativo y finalmente aumentar la productividad, pero sin tener que realizar
desmesurados y enormes gastos estructurales. En o que respecta a los entornos de
almacenes y centros de distribucién, las restricciones muchas veces estdn presentes
en los tiempos de picking, en la congestion en los pasillos, en exceso o descuadres en
la preparacion de los pedidos, asi como en la reposicion del inventario, lo que tiene

un impacto directo en el nivel del servicio y en los costes operativos.
2.2.3. Gestion de almacenamiento

La gestion de almacenamiento dentro de la bodega de MADERESA constituye un
proceso logistico fundamental que incluye diversas actividades, desde la recepcion
de madera y materiales de carpinteria hasta su organizacién y control. Como senalan
los expertos en logistica empresarial, la gestion eficiente del aimacenamiento abarca
una serie de procedimientos disenados para perfeccionar la logistica de enfrada y
salida de productos madereros, asi como para optimizar el manejo y transporte de

los diferentes tipos de madera y suministros de carpinteria, con el objetivo de
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garantizar entregas dagiles a los profesionales del sector y mantener un control

efectivo del inventario.

Enla actualidad, la gestion del aimacenamiento se expresa mediante el conjunto de
decisiones estratégicas y operativas que se dirigen a procurar la mejora en cuanto a
la recepcion, localizacidon, conservacion y salida de mercancia, para brindar una
elevada eficiencia en costos y niveles de servicio, remarcando que una gestion
adecuada del almacén, al apoyarse en herramientas de tipo clasificacion ABC,
rediseno de Layout, las tecnologias de la informacién sirven fundamentalmente en la
disminucion de los tiempos de picking, del niUmero de errores y mejora del
desempeno logistico del conjunto de la empresa. Asimismo, Shyshkin et al. (2020)
destacan que el almacenamiento se encuentra entre aquellos componentes que
mas pesan en el costo logistico total, de tal manera que una adecuada planificacion
del almacenamiento tiene una repercusion directa sobre la competitividad de la

empresa en su conjunto.

Desde un punto de vista operativo, la gestion de almacenes puede considerarse
como la creacion de politicas de ubicacién, de rotacion, de control de inventario y
la elaboracion de procedimientos normalizados que regulen los flujos internos de la
mercancia, lo que incluye el establecer criterios de asignacion de espacios, métodos
de almacenaje adecuados en funcién de la naturaleza del producto, el control de
las enfradas y salidas, asi como los mecanismos de verificacion que describen la
uniformidad entre el inventario fisico y el administrado a través de los medios
informdticos. Por ende, una gestion adecuada del almacén permite reducir el
desperdicio, reducir las distancias recorridas de forma no necesaria y asegurar que
los productos estén disponibles en el momento adecuado, de una forma que

fortalezca la eficiencia de manera global.
2.2.3.1. Importancia de la gestion de los almacenes

La administracion de almacenes integra todos los procesos logisticos determinantes
que van desde el momento en que los productos ingresan hasta que salen del
almacén para su consumo final. Calzado (2020) menciona que una gestiéon
representa un elemento vital en la cadena logistica, pues busca asegurar que los
productos estén disponibles en la cantidad correcta, el momento preciso y el lugar

adecuado, satisfaciendo asi los requerimientos de los clientes. Este proceso, como
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indican los expertos en logistica, requiere una gestion precisa de la informacién

generada en cada etapa.

El manejo eficiente del almacén es crucial para el éxito de la cadena de suministro,
pues garantiza que se cumplan las expectativas del cliente mediante la

disponibilidad oportuna de productos.

Camacho et al. (2020) indican que la disposicion estratégica de los productos
constituye uno de los pilares fundamentales en la gestion de los almacenes. La misma
consiste en establecer sistemas de clasificacion y ubicaciéon eficaces que permitan
localizar y acceder rdpidamente a los productos requeridos. Un almacén que esté
organizado eficientemente no solo potenciard las operaciones cotidianas, sino que
también reducird los retfrasos y errores en la atencidn de los requerimientos,

representando una mejora en la satisfaccion del cliente.

La gestion de almacenes también abarca el monitoreo y control preciso del
inventario. Mantener niveles 6ptimos de existencias es fundamental para responder
a la demanda sin caer en excesos o faltantes. Los sistemas modernos de gestion
emplean metodologias avanzadas como el Just In Time y la gestidn basada en

demanda para optimizar el inventario y reducir costos innecesarios.

En este sentido, esto permite subrayar que la correcta coordinaciéon de los flujos de
entrada y salida de mercaderias asegura la llegada, en el momento preciso y con las
cantidades adecuadas de los productos correctos. Donde, con una buena
organizacion interna, apoyada por los sistemas de clasificaciéon y ubicaciéon bien
dispuestos, permite disminuir los tiempos de buUsqueda de productos y los errores de
las expediciones, mejorar la administracion del espacio fisico y el desarrollo de la
gestion del almacén le otorga un cardcter de soporte de la toma de decisiones
fundamentadas en la informacion para la planificacién de compras, reposiciones y
control de la disponibilidad de los productos, lo que permite dar estabilidad al sistema

logistico y ser parte del componente de su sostenibilidad.
2.2.3.2. Principios de almacenaje

Silva (2006) en su informe sobre logistica de almacenamiento menciona que al
margen de que cualquier decision de almacenaje que se adopte tenga que estar
enmarcada en el conjunto de actividades de la distribucion integrada, se deben

tener siempre en cuenta las siguientes reglas generales o principios de almacenaje:
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e Elaimacén NO esun ente adislado, independiente del resto de las funciones de
la empresa. En consecuencia, su planificaciéon deberd ser acorde con las
politicas generales de esta e insertarse en la planificaciéon general para
partficipar de sus objetivos empresariales.

e Las canfidades almacenadas se calculardn para que los costos que originen
sean minimos; siempre que se mantengan los niveles de servicios deseados.

e Ladisposicion del almacén deberd ser tal que exija los menores esfuerzos para
su funcionamiento; para ello deberd minimizarse:

a. Elespacio empleado, utilizando al mdximo el volumen de almacenamiento
disponible.

b. El trafico interior, que depende de las distancias a recorrer y de la
frecuencia con que se produzcan los movimientos.

c. Los movimientos, tendiendo al mejor aprovechamiento de los medios
disponibles y a la utilizacién de cargas completas.

d. Los riesgos, debe considerarse que unas buenas condiciones ambientales
y de seguridad incrementan notablemente la productividad del personal.

e Por Ultimo, un almacén debe ser lo mds flexibles posible en cuanto a su
estructura e implantacioén, de forma que pueda adaptarse a las necesidades

de evolucidon en el tiempo.

Desde un enfoque tedrico, los principios de almacenamiento establecen que los
almacenes no deben considerarse como dreas que se encuentran aisladas sino
como una unidad funcional que forme parte del propio sistema logistico general. La
correcta disposicion de las mercancias debe tener como objetivo primordial reducir
movimientos, maximizar el espacio ocupado y minimizar los riesgos operativos. Por
otro lado, la flexibilidad representa un punto clave, en tanto que los almacenes tienen
que ser flexibles para adecuarse a las variaciones de la demanda, los cambios del
portafolio de productos o incluso como la adaptacién a cambios en los procesos
logisticos, contribuyendo a crear sistemas de almacenaje mucho mds eficaces,

seguros y sostenibles en el tiempo.
2.2.3.3. Operaciones claves del almacén

Un almacén se sustenta en cuatro operaciones fundamentales que incluyen: el
proceso de recibir mercancia, su almacenamiento adecuado, la gestion de
despachos, y los sistemas de soporte y supervision. Cada una de estas actividades

resulta importante para el funcionamiento dptimo del almacén, por lo que requieren
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ser ejecutadas con mdéxima eficiencia. Adicionalmente, es fundamental mantener
una distribucién espacial estratégica y una planificacion meticulosa del drea de

almacenamiento para garantizar un flujo operativo fluido.

Como menciona Vdasquez (2014) en su libro sobre almacén de clase mundial, la
informacion pierde validez con mayor velocidad cada dia. La toma de decisiones se
basa en la informaciéon disponible, por esta razén, la informacidén se requiere ahora y
aqui. La tendencia actual en los centros de distribucidn o almacenes es la
manipulacion de lotes de mercancia cada vez menores, pero con una frecuencia
mayor, esto implica que el nUmero de transacciones crecerd considerablemente, lo

mismo que la cantidad de informacién que se debe procesar.

En una vision mds operativa, cada una de las partes del almacén estd orientada a
cumplir una funcién interdependiente del rendimiento general, que la recepcion
asegura un confrol de calidad inicial y de cantidades, el almacenamiento asegura
que se conserve y se ubiquen los productos, el picking exige precision y estar
correctamente organizado, el despacho hace que los pedidos lleguen a sus
destinatarios en el momento entonces programado. En consecuencia, cuando estdn
estandarizadas, en la manera en que se quieran configurar la estructura de las
operaciones y coordinar, el flujo interno serd mdas efectivo, habrd menos paradas y la
capacidad de respuesta del sistema logistico frente a cambios del frontal de la

demanda serd incrementada.
2.2.4. Inventario

Es un documento que contiene un registro detallado de todos los activos fisicos y
existencias de una empresaq, los cuales pueden ser destinados a la venta, utilizar,

tfransformar, consumir o vender.

Por ofra parte, Stevenson et al. (2006) mencionan que es necesario en cualquier
empresa, lo que representa tanto una inversion de capital como la capacidad para
satisfacer la demanda del mercado en el momento adecuado. Este informe debe
ser una descripcidén exhaustiva que no solo incluya los bienes tangibles, sino también

los derechos y obligaciones de la empresa.

Por su parte, Pourmohammad (2021) expone que, el inventario es uno de los activos
circulantes mds significativos en las organizaciones, dado que es capital inmovilizado
cuya adecuada gestion afecta directamente la liquidez y rentabilidad de la

empresa. La literatura mds reciente indica que una buena gestion del inventario

26



permite equilibrar el costo de mantenimiento, el costo de reposiciéon y el riesgo de
ruptura de sfock, especialmente en entornos de alta variabilidad de la demanda.
Asimismo, los modelos actuales de control de inventarios incluyen andlisis
cuantitativos, como rotacién, cobertura, nivel de servicio y clasificacion multicriterio,
que permiten tomar decisiones fundamentadas y disminuir la incertidumbre

operacional.

El inventario proporciona a la empresa informacién sobre las fluctuaciones de los
articulos, lo cual influye directamente en las decisiones relacionadas con los
proveedores y la cantidad de productos necesarios para cubrir la demanda de los
clientes. Asimismo, asegura que no se produzcan pérdidas, robos o exceso de

productos, lo que ayuda a reducir los costos de almacenamiento.
2.2.4.1. Aimacenamiento

Dentro del campo logistico, Benavides (2020) indica que el almacenamiento
comprende todas las operaciones vinculadas con la custodia y mantenimiento de
las existencias, particularmente aquellos productos que se encuentran en pausa, €s

decir, que no estdn siendo manufacturados ni fransportados en ese momento.

Para Anaya (2007), almacenar es un concepto amplio que supone toda custodia de
un producto para un fin concreto, mientras que el stock (la creacidn de un stock) es
un concepto mds restringido que implica el almacenamiento de un producto para
su venta o consumo posterior. En definitiva, el stock representa una anticipacion de

la demanda.

Hay una distincidon notable entre los conceptos de almacenamiento y stock, porque
cumplen roles diferentes: mientras el almacenamiento abarca una perspectiva mas
amplia y general de la gestion de materiales, el stock se refiere a aspectos mas

puntuales y concretos del inventario.

Rebelo et al. (2021) mencionan que el almacenamiento es una de las funciones mds
estratégicas en los sistemas logisticos modernos, lo que permite regular el flujo de los
materiales entre la oferta y la demanda, elaborando asi continuidad en la cadena
de suministro. En este sentido, la gestiéon correcta del almacenamiento se traduce en
la capacidad de influir en los costos logisticos totales, en el nivel de servicio y en la
flexibilidad de la organizacion, sobre todo en entornos con alta variabilidad de la
demanda. De igual forma, la gestion del almacenamiento no opta por concebir el

almacenamiento como un simple ejemplo para conservar productos, sino que lo
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expone como un procedimiento que integra: clasificacion, localizaciéon, trazabilidad

y control de movimientos dentro del aimacén.

Desde la perspectiva conceptual, el aimacenamiento cumple la funcién de nivelar
los desajustes temporales que puedan existir entre la produccién y el consumo,
posibilitando asi que se mantengan niveles de inventario que puedan atender a la
demanda. En este sentido, la correcta gestion del almacenamiento no solamente se
encuentra orientada a maximizar el uso del espacio fisico, sino también a garantizar
la accesibilidad, la seguridad, y la fluidez en los movimientos internos y estos sean
adecuados, por consiguiente, que la operacién de este pueda contribuir a la

estabilidad del funcionamiento del sistema logistico.
2.2.4.2. Tipos de almacenamiento

Existen dos tipos de almacenamiento de mercancias en un almacén: el

almacenamiento asignado y el alimacenamiento aleatorio.

e El almacenamiento asignado se caracteriza por una forma de
almacenamiento en el que se “reservard una determinada ubicacion en el
almacén para cada articulo, debiéndose respetar la ubicacion que le ha sido
asignada aun en el caso de que la existencia sea cero. Este método de
almacenamiento ofrece la garantia de contar siempre con un lugar
designado para recibir nueva mercancia de los proveedores. No obstante,
presenta un reto significativo en términos de optimizacion espacial, pues
puede generar dreas inutilizadas temporalmente mientras se espera la llegada
de los productos asignados a esos espacios.

¢ El almacenamiento aleatorio. Este tipo de almacenamiento “consiste en que
un articulo puede ser aimacenado en cualquier posicion del almacén, siempre
y cuando cumpla los requisitos para su almacenamiento. Es decir, a menos
que exista alguna restriccion de temperatura, humedad relativa, iluminacion,
etc. Vdasquez (2014) indica que la ventaja clave de este sistema es el uso
eficiente del espacio, puesto que, al recibir mercancias, solo es necesario
localizar la posicion  vacante mds proxima y emplearla  para  su

almacenamiento.

Desde una oOptica técnica, el fipo de almacenamiento a emplear influiria de forma
directa en indicadores como la utilizacion cuUbica del espacio, el tiempo medio de

localizacién, la precisidon del picking y el control operativo. El almacenamiento

28



asignado estaria mds bien indicado en entornos caracterizados por productos de
rotacion estable y bajo nUmero de referencias mientras que el aleatorio muestra
mayor rendimiento en entornos caracterizados por alta variabilidad y variedad de
SKUs. A pesar de ello, el almacenamiento aleatorio requiere de soporte tecnoldgico

(WMS o sistemas de codificacion estructurada) para evitar la desorganizacion.
2.2.4.3. Nivel de devoluciones

Este término hace referencia a la cantidad o porcentaje de productos o mercancias
que los clientes devuelven a una empresa o comercio. Chopra y Meindl (2016)
evaluan la satisfaccién del cliente, la calidad de los productos y la eficiencia en los
procesos de entrega y servicio al cliente. Un alto indice de devoluciones puede
senalar problemas en la calidad del producto, errores en la distribuciéon, o diferencias
enfre lo prometido y lo recibido por el cliente, y se calcula mediante la siguiente
formula:

(Cantidad de productos devueltos)

100
(Cantidad de productos entregados) x

Nivel de devolucion =

2.2.4.4. Tasa de utilizaciéon del espacio

Este concepto segin Smith y Kim (2012) se refieren a este indicador como la cantidad
de espacio utilizado para almacenar diversos articulos en una bodega o almacén.
La tasa de utilizacién del espacio es un indicador que mide la eficiencia en el uso de
un drea especifica. Se obtiene al dividir el espacio ocupado entre el espacio total
disponible. Una tasa alta refleja un uso eficiente del espacio. Se puede calcular
mediante la siguiente férmula:

(Capacidad utilizada)
(Capacidad disponible)

Tasa de utilizacion del espacio =

2.2.4.5. Nivel de cumplimiento en despachos

La actividad implica evaluar la eficacia de la entrega de productos a los clientes en
relaciéon con los pedidos despachados durante un periodo especifico. Mora (2016) se
refiere a la evaluacién del nivel de eficacia en la entrega de mercancias a los

clientes, considerando los pedidos despachados durante un periodo especifico.

Aplicando la siguiente formula:

) o (Numero de despachos cumplidos a tiempo)
Nivel de cumplimiento en despachos = - x 100
Numero total de despachos
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2.2.4.6. Tasa de errores en picking

La tasa de errores en picking indica el porcentaje de errores que hay al momento de
empacar los productos para la entrega. Este indicador senala la proporcién de
errores en la seleccidon de productos durante las operaciones logisticas. Se obtiene al
dividir el nUmero de errores entre el total de selecciones realizadas durante el proceso

de picking. La cual se puede calcular utilizando la siguiente férmula.

o Numero de errores de picking
Tasa de errores en picking = — . ——x 100
Numero total de 6rdenes de picking

2.2.4.7. Control de inventario

El control de inventarios es un sistema empresarial creado para gestionar y supervisar
las existencias almacenadas. Dado que el inventario representa una cantidad de
capital inmovilizado, es fundamental administrarlo correctamente para maximizar la
rentabilidad de la empresa. Este sistema segun Kotler y Keller (2016) permite a las
empresas conocer el estado actual de su inventario, identificar los productos que
necesitan mayor rotacién, detectar aquellos que estdn en escasez, evaluar la
velocidad de rotacion y determinar en qué caracteristicas se invierten mds recursos

para asegurar un almacenamiento adecuado.

Actualmente, se define el confrol de inventario como un conjunto de métodos,
politicas y medios tecnoldgicos que tienen como objetivo confirmar la precision, la
disponibilidad y la trazabilidad de los productos en un sistema logistico, indicando que
un sistema eficiente de confrol de inventarios disminuye la incertidumbre operativa,
mejora la planificacion de la reposicion y disminuye el capitalinmovilizado, e impacta
positivamente en la salud econdmica de la organizacion (Becerra et al., 2022);
ademds, se hace hincapié en que el control de inventario moderno se mezcla con
medios digitales como un sistema ERP, cédigos de barras y conteos ciclicos
automatizados para que se pueda mejorar la precision del inventario fisico en

comparacion con el inventario registrado en el sistema.
2.2.4.8. Importancia del control de inventario

El control del inventario es fundamental para mantener un balance adecuado en las
existencias de un almacén y mantener un seguimiento adecuado para los articulos
con mayor demanda. Una gestion eficiente del inventario permite reducir costos,
minimizar pérdidas y mejorar los niveles de servicio al cliente. Peters y Waterman (2004)

indican que, esta prdctica ayuda a identificar de forma oportuna los productos con
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baja rotacién y aguellos que necesitan ser reabastecidos con prioridad. Asi, se evitan
refrasos en los pedidos y se previene el deterioro de materias primas por un

almacenamiento prolongado o inadecuado.

En cuanto a su dimensién operativa, el control de inventario es asumido como una
herramienta que forma parte de lo estratégico para el logro de la sostenibilidad
financiera empresarial. Asi, cuando no existe un control bien definido, las decisiones
de compra suelen tener como punto de referencia la estimacién empirica o el
sentido comun del personal, lo que propicia en la misma medida un exceso o
aprovisionamiento insuficiente. Lo anterior no solo genera mayores costos de
almacenamiento, sino que puede afectar incluso a la imagen de la organizacion
ante los clientes exigentes. Con ello el control de inventario deja de ser una actividad
administrativa y se convierte en un sistema de apoyo a la toma de decisiones

gerenciales.

De la misma forma, es importante tener en cuenta que el control del inventario no
solo es el registro contable apropiado, sino también la similitud entre el inventario fisico
y el inventario controlado por el sistema. Por lo tanto, la existencia de diferencias
estables provoca la presentacion de desajustes en la planificacion logistica, la
presentacion de errores en los despachos y el desperdicio de tiempo en
verificaciones adicionales. Por lo tanto, el control de inventario requiere que se
apligue la disciplina operativa, la supervision constante y la utilizacion de
procedimientos claros que aseguren la exactitud y la trazabilidad. Asi también, el
control por si solo no logra el equilibrio entre la eficiencia operativa, la disminucion de

costes y el cumplimiento adecuado de la demanda.
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lll. METODOLOGIA
3.1. ENFOQUE METODOLOGICO

3.1.1. Enfoque

Se empled un enfoque mixto que combind la recoleccidén, andlisis e integracion de
datos de fuentes de informacion tanto primarias como secundarias para tfratar el
tema del drea de almacenamiento, sus procedimientos y la gestion de
almacenamiento. Asimismo, se enriquecidé con andlisis cualitativos y cuantitativos de

informacién documental y de campo.

Lainvestigacion de Creswell (2018) indica que los métodos mixtos implican recolectar,
analizar e integrar datos cuantitativos y cualitativos en un mismo estudio o una serie

de investigaciones para responder a un planteamiento del problema.

De esta manera, segun Cutanda (2021) el enfoque mixto en investigaciéon combina
sistemdticamente métodos cuantitativos y cudalitativos dentro de una misma
investigacion, con la finalidad de obtener una comprension mas amplia y profunda
del fendmeno estudiado. Por ende, el enfoque mixto se empled de la siguiente
manera: por un lado, el andlisis cualitativo se enfocé en comprender los procesos
operativos y organizativos de la bodega, y por el ofro, el andlisis cuantitativo se
enfocd en la medicién de indicadores logisticos como tiempos, errores, niveles de

stock y costos, facilitando una evaluacién integral del sistema de almacenamiento.

La investigacion cualitativa segun Sandin (2003) es una actividad sistematica
orientada a la comprension en profundidad de fendmenos organizacionales vy
operativos, a la fransformacion de prdcticas y escenarios socioeducativos, ala toma
de decisiones y también hacia el descubrimiento y desarrollo de un cuerpo

organizado de conocimientos.

Herndndez et al. (2014) senalan que el enfoque cuantitativo representa un conjunto
de procesos secuenciales y probatorios. Cada etapa precede a la siguiente y no se

pueden omitir pasos. El orden es riguroso, sin embargo, puede redefinirse alguna fase.
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El enfoque cuantitativo se justificé dentro de la presente investigacion por la
necesidad de medir y analizar objetivamente los indicadores que se relacionan con
la gestion del almacenamiento y el control de inventario, dado que, a través de los
datos numéricos, como tiempos de buUsqueda, nivel de devoluciones, tasa de uso del

espacio, cumplimiento de despachos y exactitud del inventario.
3.1.2. Tipo de investigacion
3.1.2.1. Investigaciéon de campo

En este caso, se realizaron observaciones y recoleccion de informacién en las
instalaciones de MADERESA para comprender sus procesos de almacenamiento y
control de inventario. Este tipo de investigacidon implica recolectar datfos
directamente de la realidad, en el lugar donde ocurren los hechos o fendmenos.
Como senala Arias (2016), la investigacidon de campo consiste en la recoleccion de
datos directamente de la realidad donde ocurren los hechos, sin manipular o

confrolar variable alguna.
3.1.2.2. Investigacion descriptiva

Tiene como finalidad detallar las caracteristicas de un fendmeno, utilizando técnicas
como la observacion, las encuestas y los estudios de caso para recoger datos sin
intervenir en el contexto. En el presente estudio, segun Pereira y Tamayo (2014) se
describieron detalladamente los procesos, técnicas y procedimientos utilizados por

MADERESA en la gestion de su almacén e inventarios.
3.1.2.3. Investigacion explicativa

Segun Kerlinger y Howard (2002), la investigacion explicativa estd dirigida a responder
por las causas de los eventos y fendmenos fisicos o sociales. En este caso, se
analizaron las causas y factores que influyen en las deficiencias observadas en la

gestion del alimacenamiento y control de inventario de MADERESA.
3.1.2.4. Investigacion documental

Herndndez et al. (2014) mencionan que la investigaciéon documental se fundamentd
en la revision y andlisis de fuentes secundarias como son articulos cientificos de
discusion, tesis, libros, asi como documentos técnicos asociados a la gestion del
almacenamiento y el control de inventarios dado que, este fipo de investigacion

permitié fundamentar tedéricamente el estudio y sustentar el tipo de método, los
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indicadores o propuestas que se plantearon pero que no intervienen directamente

en el objeto de la investigacion.
3.2. IDEA A DEFENDER

La correcta gestion de la recepcidén, almacenamiento y despacho mejora Ia
exactitud del inventario, la disponibilidad de stock y la reduccidon de los costos de

inventario en la bodega MADERESA de la ciudad de Tulcdn.
3.3. DEFINICION Y OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES
3.3.1. Variable independiente: Gestion del Almacenamiento

Manejar bajo este enfoque eficiente los almacenes es crucial dentro de la cadena
de abastecimiento. Esta actividad para Marin (2018) tiene como objetivo primordial
garantizar que las mercancias se encuentren listas y disponibles en el sitio y momento

precisos para poder cumplir con los requerimientos de los consumidores.
3.3.2. Variable dependiente: Control del inventario

Se tfrata de un conjunto intrincado de procedimientos que monitorea el acopio de
productos, el reabastecimiento, la clasificacion, el almacenamiento, la rotacién vy el
rastreo de las mercancias. El control de inventarios constituye un proceso que
involucra multiples funciones y dimensiones. A continuacion, Tabla 1 se muestra la

operacionalizacion de variables.
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3.3.3. Operacionalizacion de variables

Tabla 1. Operacionalizacion de las variables

Variable Dimensién Indicadores Técnica

Instrumento

Tipo de articulos recibidos

Cantidad de articulos recibidos

- Observacion directa y
Recepcidon g
andlisis documental

Registro de informacién de ingreso
Eficiencia en la gestion documental
Exactitud en la ubicacién del producto

Variable independiente: Tasa de utilizacién del espacio

Almacenamiento o Observacion directa
Layout o distribucion fisica de la

Gestidon del bodega

almacenamienfo Condiciones de orden, sefializacién y

codificacién
Cronometraje y

Tiempo de busqueda de productos observacion

Tiempo de preparacion de pedidos

Despacho .
Andlisis documental y

Nivel de cumplimiento en despachos registros

Tasa de errores en picking

Ficha de observaciony ficha
documental

Ficha de observaciéon

Ficha de observacion y ficha
documental
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Variable Dimensién

Indicadores

Técnica Instrumento

Exactitud del
inventario

Disponibilidad de

stock
Variable dependiente:
Control de inventario
Costos de
inventario

Porcentaje de coincidencia entre
inventario fisico y sistema

Clasificacién y caracterizacion del
inventario

Nivel de ruptura de stock

Rotacion del inventario

Duracién del inventario

Costo de adquisicion

Costo de almacenamiento

Costo del personal vinculado al
inventario

Nivel de obsolescencia

Clasificacién ABC por costo

Andlisis documental y
observacioén

Ficha documental y ficha de
observacioén

Cdlculo estadistico a partir
de registros
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3.4. METODOS UTILIZADOS
3.4.1. Métodos

En primer lugar, se optd por el método analitico, que descompone las diferentes
variables estudiadas: gestion del almacenamiento y control del inventario de la
empresa MADERESA. Este procedimiento logrd el andlisis separado de cada uno de
los diferentes componentes, en los que se pudieron identificar debilidades, fortalezas,
relaciones entre ellos, y, de forma especifica, en las revisiones de los indicadores
como la organizacién fisica de la bodega, tiempos de respuestas y control del

inventario.

Por ofro lado, se aplicd el método inductivo mediante el cual se elaboraron las
conclusiones generales a partir de la observacion directa, empleando el andlisis de
la situacion actual existente en la bodega MADERESA, el método inductivo permitié
identificar patrones y comportamientos en los procesos analizados de
almacenamiento en consecuencia ampliar la vision del estado real de la gestion del

almacenamiento en la bodega de la ciudad de Tulcdan.

Asimismo, se incluyé el método deductivo, que ayudd a llegar a conclusiones
concretas, a partir de la relevancia del control del inventario y del almacenamiento.
El método ayudd a comprobar, a partir de la teoria y la experiencia vista, que una
organizacion bien estructurada del espacio fisico y un buen control del inventario

pueden hacer que cambie la gestion de la bodega MADERESA.

La combinacion de estas metodologias hizo posible abordar la investigacion desde
un enfogque amplio y exhaustivo, lo que permitié también fundamentar las acciones

solidas de mejora de la investigacion.
3.4.2. Técnicas
3.4.2.1. Documental

La investigacion documental se basa en la recopilacion, el andlisis y la interpretacion
de informacién procedente de fuentes secundarias como libros, articulos cientificos,
informes y documentos oficiales. Su propdsito es proporcionar una base tedrica para
la investigacion y un marco sélido que permita comprender el fendbmeno estudiado

desde diferentes perspectivas.
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3.4.2.2. Observacion

La observacién es una técnica de recoleccién de datos que implica examinar de
forma sistemdtica y directa hechos o fendmenos en su contexto natural, lo que
permite obtener informacion objetiva sobre comportamientos, procesos o situaciones
especificas. Esta técnica es fundamental en los estudios descriptivos, ya que facilita

el registro detallado de la realidad sin intervencion.
3.5. ANALISIS ESTADISTICO

Se realizé un andlisis estadistico descriptivo a partir de la informacién que proporciond
la obtencién de datos sobre la situacion actual de la gestidn del almacenamiento de
la empresa MADERESA, el cual dio lugar a la identificaciéon de patrones, dificultades

y oportunidades de mejora, asi como conocer la gestion logistica de la bodega.

Para el procesamiento y representacion de los datos se utilizaron diversas
herramientas tecnoldgicas. Microsoft Excel fue empleado para el cdlculo, tabulacion
y andlisis de datos cuantitativos relacionados con movimientos de inventario, tiempos
de buUsqueda de productos y frecuencias de errores registrados. Asimismo, se utilizd
SketchUp para la elaboracién de representaciones grdficas tridimensionales de las
dreas de almacenamiento, lo cual facilité una visualizacion clara de la infraestructura
fisica, la disposicion de estanterias, y la circulacion interna. En esta misma linea, se
aplico el software FlexSim con el fin de simular los procesos logisticos de busqueda,
preparaciéon y entrega de productos, lo que permitié evaluar el rendimiento operativo
bajo distintos escenarios. Cabe mencionar que, se consideraron fuentes secundarias,
tales como investigaciones previas, tesis universitarias, articulos cientificos, libros y

teorias relacionadas con el tema de investigacion.

Estas fuentes y herramientas resultaron relevantes para entender cémo interactian
los procesos fisicos y digitales dentro del sistema logistico de MADERESA permitiendo
sustentar tedricamente las propuestas de mejora orientadas a lograr un control de

inventario mds eficiente y una mejor organizaciéon de la bodega.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. RESULTADOS

4.1.1. Diagnosticar la situaciéon actual de la gestion del almacenamiento en la
bodega MADERESA.

A fin de determinar la situaciéon actual en lo que respecta a la gestion del
almacenamiento en la bodega MADERESA, se ejecutd un levantamiento de
informaciéon en terreno a través del procedimiento de observacién directa del
proceso, del examen de registro documental y de la verificacion de datos en el
sistema informdtico de la bodega (uso sistema interno Perseo), y adicionalmente se
hicieron las mediciones fisicas de estanterias y del total de espacio de la bodega,
cortadas en tiempos operativos (bUsqueda y elaboracion), mediante esta
triangulacion de métodos se logré caracterizar el flujo de almacenamiento real,
determinar los puntos criticos y plantear los indicadores de desempeno logistico que

fundamentan los resulfados presentados.
4.1.1.1. Recepciodn

En lo concerniente al proceso de recepcion, representa una etapa primordial dentro
de la gestion de almacenamiento, debido a que contribuye al ingreso, verificaciéon y
registro de articulos que posteriormente se almacenan y distribuyen dentro de la
bodega. Dicho proceso incluye actividades asociadas a la identificacién de los
productos recibidos, el control documental de los ingresos y el registro de la

informacion en el sistema informdtico empresarial.

Para llevar a cabo el andlisis de este proceso, se emplearon varios instrumentos
centrados en la evaluacién, dado que permiten una recoleccién sistemdtica vy
rigurosa de los datos. De forma especifica, se emplearon fichas de observacién, las
mismas que representaron una herramienta central para registrar informacién directa
del entorno operativo. Adicionalmente, se aplicaron formularios con indicadores
especificos, debido a que permiten una evaluacidn precisa y objetiva del

desempeno logistico.
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Cabe mencionar que, por la aplicacién de los instrumentos mencionados se posibilitd

consolidar informacién cuantitativa de gran importancia para el andlisis de aspectos

relacionados al registro de informacion de los articulos recibidos, la cantidad de

productos que ingresan a la empresa, la eficiencia en la gestion documental y el

confrol de las existencias registradas dentro del sistema de inventario que tiene

actualmente la empresa.

Mediante el anexo 3, se recolectd la informacién y en la Tabla 2 se presenta una

sistematizacion de los indicadores clave asociados a la variable independiente del

estudio. Como resultado, sus elementos concisos, ordenados y sistemdaticos permiten

la claridad de la interpretaciéon de los resultados considerando aspectos criticos en el

andlisis del inventario.

Tabla 2. Indicadores de la gestion del almacenamiento y resultados obtenidos

Indicadores

Valores encontrados

Observacién de cada indicador

Tipo de articulos

Cantidad de
articulos recibidos

Registro de

informaciéon

Eficiencia en la

gestion
documental

Nivel de
cumplimiento en
despachos
Tiempo de
bUsqueda de
productos

Tasa de utilizaciéon

del espacio
Tiempo de
preparaciéon  de
pedidos

Tableros de madera,
aglomerados, MDF,
herramientas de
carpinteria, adhesivos y
selladores.

15

Se registran en el sistema
interno de la empresa.

Se entrega un
documento de confrol
de sfock.

77.12%

7,32 minutos

6,30%

12 minutos

Los productos presentan una falta de organizaciény
senalizacién, por lo que dificulta la ubicacién y el
acceso eficiente a los articulos

Algunos de los articulos fueron almacenados sin un
orden preestablecido, lo que ocasiona demoras en
su identificacion y despacho.

La informaciéon del inventario es gestionada a través
del sistema Perseo, un soffware interno de la
empresa que permite actualizaciones en tiempo
real. Esto favorece el control, aunque depende de
la rigurosidad en su uso.

Se entrega un documento de control de stock
firmado por el encargado de bodega, lo cual
permite llevar un registro del inventario. No obstante,
este documento no siempre se actualiza de forma
oportuna al momento de los despachos.

De los 188 pedidos despachados, 145 se
concretaron exitosamente, reflejando un 77,12% de
cumplimiento. Los restantes presentaron refrasos,
principalmente por dificultades en la ubicacion de
productos y deficiencias organizativas dentro del
almacén.

El promedio de tiempo requerido para localizar un
producto es de 7.32 minutos. Este valor varia segin
el nivel de orden; algunos productos se encuentran
en 5.30 minutos, mientras que ofros tardan hasta 10
minutos debido al desorden existente.

La bodega técnicamente no tiene limitantes en la
capacidad de la bodega, al confrario, posee
deficiencias de planificacién y organizacion para
utilizar adecuadamente el espacio.

El proceso de preparacién de pedidos toma en
promedio 12 minutos. Sin embargo, este tiempo
puede fluctuar entre 8 y 14 minutos, dependiendo
de la eficiencia en la ubicacién de los productos.
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Indicadores Valores encontrados Observacion de cada indicador

Actualmente el personal no cuenta con EPIs
Uso de Equipos de adecuados, lo que representa un riesgo en la
q P No se cuenta con EPIs - ot 9 P . 9
Proteccién manipulacién  de  materiales pesados.  Se
. adecuados. ) .
Individual (EPIs) recomienda implementar el uso de elementos como
cascos, que actualmente no se utilizan.
Se identificaron errores en 22 de las 188 ordenes
procesadas, lo que representa una tasa del 11,70%.
11,70% Estos errores se atribuyen, en su mayoria, a fallas en
la identificacién y seleccidn de productos debido all
desorden en el aimacén.

Fuente: Area de almacenamiento y control de inventario de MADERESA

Tasa de errores de
picking

Como se puede visualizar, los resulfados en la tabla muestran que, aunque los
articulos recibidos se registran dentro del sistema interno Perseo y existe un
documento de control de stock firmado por el encargado de la bodega, algunos
productos se almacenan sin seguir una orden preestablecida desde el momento de
su recepcion. Dicha situacion ha generado demoras en la identificacion de los
articulos, dificultando su localizacidn posterior y posibles inconsistencias dentro del

conftrol de inventario.
4.1.1.2. Almacenamiento

El almacenamiento es un proceso a tfravés del cual los articulos recibidos se ubican
fisicamente en la bodega para su posterior conservacion, organizacion y despacho.
En esta etapa es fundamental tomar en cuenta una adecuada distribucion del
espacio, asi como una clasificacion correcta de los productos y sistematizacion de

senalizacién para facilitar la localizaciéon répida de los articulos.

Para comprender a fondo la situacién actual del almacenamiento en la empresa
MADERESA, se ha realizado un andlisis detallado mediante la creaciéon de un
diagrama de flujo. Este diagrama representa visualmente cada etapa del proceso
dentro de la bodega, abarcando desde la recepciéon de la materia prima hasta su
almacenamiento y la distribuciéon de los productos terminados. Al mapear cada fase
del flujo de trabajo, se obtiene una vision clara del funcionamiento operativo de la
bodega MADERESA. Este enfoque permite detectar oportunidades de mejoraq,
optimizar la gestion del inventario y minimizar posibles cuellos de botellg,

contribuyendo asi a una mayor eficiencia en los procesos logisticos de MADERESA.

La Figura 1 muestra el diagrama de flujo de los procesos que se llevan a cabo en la
bodega de la empresa MADERESA, detallando las actividades y procedimientos

involucrados en la gestion del almacenamiento y distribucion de sus productos.
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Flujograma del proceso de al iento y despacho en la bodega de Mad

Llegada del producto Encargado de la bodega Pedido de producto Salida del producto
Entrega de mercancia ! Recepcion de mercancia
! 2
= =S
v
o -
: = Inspeccién y verificacion
o — de calidad
3

Factura de productos a l L}\

recibir

Registro en el sistema de
inventario

=S
Almacenamiento en o | Preparacion de productos
ubicaciones asignadas para despacho
o 6

Revision de cantidades y

i L P
Orten:e; edido i estado del producto

|
. Preparacion para el
Registro en el sistema > despacho
3 9

Salida de productos

]

Fin

Figura 1. Flujograma de la bodega MADERESA

El flujograma actual no contempla un sistema organizado para la ubicacion de los
productos en la bodega, lo que puede generar desorden y dificultar la gestion del
inventario. En la etapa de "Almacenamiento en ubicaciones asignadas’, deberia
incluirse un proceso especifico para la asignacion de espacios segun categorias,
rotacion y volumen del producto. Esto permitiria mejorar la accesibilidad, reducir

tiempos de busqueda y minimizar errores en el despacho.

De tal forma, seria recomendable anadir un sistema de codificacion y etiquetado

que facilite la identificacion rdpida de los productos. La falta de este orden en la
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bodega puede causar demoras, pérdida de productos y dificultades en la reposicion

del stock, afectando la eficiencia operativa y la satisfaccion del cliente.

En este contexto, el flujograma evidencia que, aunque el proceso contempla
recepcion, verificacidon y almacenamiento, no incorpora una etapa formal de
asignacion de ubicaciones bajo criterios logisticos (categoria, rotacidon, volumen o
criticidad). Esta ausencia provoca almacenamiento reactivo, es decir, los articulos se
colocan donde exista espacio disponible, incrementando la variabilidad del tiempo
de busqueda y elevando el riesgo de errores en despacho. En consecuencia, el
control delinventario no depende Unicamente del sistema informdatico, sino del orden
fisico; cuando este no se estandariza, se generan pérdidas de tiempo, reprocesos y

discrepancias entre lo registrado y lo existente.
4.1.1.2.1. Dimensiones de las estanterias y la bodega

Para comprender de mejor manera y detallado sobre la distribucion del espacio en
la bodega de MADERESA, se llevé a cabo un proceso de medicion de las estanterias.
Este andilisis permitié determinar con exactitud el volumen ocupado y la capacidad
disponible para el almacenamiento. La informacién recopilada fue clave en la
elaboracion de un modelo tfridimensional de la bodega, permitiendo visualizar con
mayor claridad la organizacion del espacio y mejorar la disposicion de los productos.
Al integrar estas mediciones en el diseno 3D, se optimizé la accesibilidad y el
aprovechamiento del drea de almacenamiento, garantizando una distribucion

eficiente que responda a las necesidades logisticas de la empresa.

A continuacioén, se detallan las dimensiones de las estanterias. La Figura 2 indica la
estanteria en donde se colocan los productos terminados, la cual fiene las siguientes

dimensiones: largo 2,15m, alto 2,73 my de ancho 1,84 m.

a=1,84m
b=2,15m
h=2,73m

Volumen,, =ax*xbx*h
Volumen,, = 1,84 % 2,15 * 2,73
Volumen,; = 10,79 m3

Obteniendo un volumen de 10,79 m3.
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La Figura 3 indica las estanterias que se encuentran dentro de la bodega que consta

de las siguientes dimensiones: largo 2,15m, alto 2,73 m y de ancho 1,84m

a=1,84m
b=2,15m
h=3,22m

Volumen,, =a*bx*h
Volumen,, = 1,84 * 2,15 = 3,22
Volumen,, = 12,73 m3

Por lo que se obtuvo un volumen de 12,73 m3.

Figura 3. Es’ron’ren’os de metal dos

Después de haber obtenido las dreas de cada estanteria se procede a realizar la

suma de estas para obtener el drea total de las estanterias.

Volumen total de estanterias = el (6) + e2(8)
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Volumen,, = 10,79m3(6) + 12,73m3 x (8)
Volumen,, = 166,58m3
Como resultado, se obtuvo un volumen de 112,63 m3.

Las dimensiones de la bodega de MADERESA, objeto de estudio en esta investigacion
sobre gestidon del aimacenamiento y control de inventario, se detallan en la Figura 4.
La bodega cuenta con una longitud total de 20 metros, un ancho de 11 metros y una
altura de 12 metros. En su interior, se observa una division central que corresponde a
un pasillo de aproximadamente 5 metros de longitud, el mismo que facilita la
circulacién y acceso entre las dos dreas principales: La zona de exhibicion de
productos y la zona de almacenamiento. Caracteristicas que influyen en la

distribucidon y optimizaciéon del espacio para el almacenamiento eficiente de

materiales.
a=11m
b=20m
h=12m

Volumen, =ax*bx*h
Volumeny, = 11 x 20 = 12
Volumen, = 2640 m3
Obteniendo un volumen de 2640 m3.

20m

5m

Lona de exhibicidn Zona de almacenamiento
de productos

1m

r

Figura 4. Dimensiones de la bodega

4.1.1.2.2. Diseno de la bodega en 3D

Para el diseno de la bodega de MADERESA, se aplico la metodologia SPL ((Systematic
Layout Planning). Este enfoque incluyd varias etapas: recopilacion de datos, andlisis

del flujo de materiales, identificacién de actividades clave, desarrollo de alternativas
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de diseno, evaluacion y seleccién de la mejor opcién. La metodologia fue utilizada

tanto en la fase de andlisis como en la propuesta de mejora.

Una vez recopilada la informacién sobre el volumen de las estanterias y el espacio
total disponible, se empled la aplicacién SketchUp para la elaboracién del diseno
actual de la bodega. Esta herramienta permitié visualizar la distribucion de las
estanterias dentro de la instalaciéon, proporcionando una representacion detallada
del Layout existente. Gracias a ello, se logrd evaluar con precision la eficiencia del
diseno y obtener informacion clave para posibles optimizaciones en la organizacion

del almacenamiento.

En la Figura 5 y Figura 6 se presenta la distribucién de las estanterias dentro de la

bodega de en 3D.

Figura 5. Vista lateral de la bodega

Figura 6. Vista superior de Iobodego
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En la Figura 7 y Figura 8 se presenta la bodega de vista lateral izquierda y Vista

posterior de la bodega.

Figura 8. Vista posterior de la bodega

e Analizar el inventario en la bodega de MADERESA

Para el andlisis del inventario, se aplicaron diversos instrumentos de evaluacion que
permitieron una recoleccion sistematica y rigurosa de datos. En particular, se utilizaron
fichas de observacion, las cuales constituyeron una herramienta clave para registrar
informacion directa del entorno operativo. Adicionalmente, se emplearon formularios
con indicadores especificos, lo que permiti® una valoracion precisa y objetiva del

desempeno logistico.

Gracias a la aplicaciéon de estos, es posible consolidar la informacién cuantitativa que
se torna critica, por lo que se facilita el andlisis de densidad de eficiencia, exactitud

del registro o manipulaciéon de existencias, rotacion de productos, cumplimiento y en
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los tiempos de entrega. El uso de estas técnicas metodoldgicas favorecid la
identificaciéon de fortalezas operativas y la identificaciéon de dreas criticas con un alto

potencial de mejora en la logistica interna.
4.1.1.3. Despacho

El proceso de despacho es una de las etapas finales en la gestion del
almacenamiento, en la cuallos articulos que son almacenados se localizan, preparan
y entregan para la distribucién y uso dentro de la empresa. Este proceso incluye
actividades como la buUsqueda de los productos dentro de la bodega, la
preparacién de los pedidos y, posteriormente, la verificacion final antes de ser

enfregados.

Denftro del diagndstico empleado, se analizaron diferentes indicadores asociados al
despacho de productos, como el tiempo de busqueda empleado para identificar los
articulos, el tiempo de preparaciéon de pedidos, el nivel de cumplimiento de

despachos, asi como la tasa de errores en el proceso de picking.

Es importante exponer que los resultados mostraron que existe tiempo promedio
requerido para localizar un producto dentro de la bodega, siendo aproximadamente
de 7,32 minutos, en tanto que el proceso de preparacion de pedidos presenta un
promedio de 12 minutos. Estos tiempos varian de acuerdo con el nivel de
organizacion que se haya empleado en el almacén, asi como de la facilidad para

poder identificar los productos en las estanterias.

De igual manera, se mostré un nivel de cumplimiento de despachos del 77,12%,
indicando que una parte de los pedidos presentan retfrasos por las dificultades
presentadas para ubicar los articulos en el almacén. Otro indicador importante es la
tasa de errores de picking, alcanzando aproximadamente el 11,70%, visibilizando la
existencia de fallas en la seleccion de productos durante el proceso de preparacion
de los pedidos, situacion relacionada a la falta de organizaciéon y senalizacion dentro

de la bodega.
4.1.1.3.1. Proceso de simulacion

Se utilizd el programa FlexSim el cual es un tipo de software de simulacién 3D utilizado
para modelar y analizar sistemas complejos en multiples industrias, esto permite crear
modelos tridimensionales para simular como se comportan los procesos y sistemas,

ayuddndole en la toma de decisiones y en la mejora de la eficiencia operativa.

48



Al momento de crear el modelo se ha usado un total de dos Source, cuatro Queue,
un processor y un Combiner, la funcidn de los Source tiene que ver con la creacion
de lo que en este caso corresponde a los productos, 10s Queue son las esperas en las
gue se encuentran los articulos a la espera de ser requeridos en un proceso, el
processor es el que se encarga del proceso de busqueda y finalmente, considerando

gue se ocupa de agrupar los articulos.

Para la inserciéon de datos recogidos en la investigacidn como son los tiempos
actuales de busqueda y de preparacion se ingresan en las tablas denominadas
Empirical Distribution buUsqueda actual y Empirical Distribution preparacién actual,
obteniendo el tiempo de preparacion actual de los articulos con una media de 7,32
minutos para la busqueda y 12 minutos para la preparacion de los 8 conjuntos de
articulos empaquetados para llevar, para esto, se ingresa a la aplicacion y se localiza
la seccidén Toolbox. A través de la opcidn de color verde, se dirige al apartado de
Statistics el cual se selecciona la opcidon Empirical Distribution como es el caso que se
muestra en la Figura 9, ingresando los datos bUsqueda y de preparacion actual. Ver

(Anexo 4 y Anexo 5).

Toolbox < 7% Modar
L Library i Toolbox
(| - o

£ Agent Systems >

#. Color Palette >
Connectivity >

"i“ Dashboard

(4} Down Behavior

.a® Flowltem >
Global List >

I Global Table

Group

MTBF MTTR

T
=

‘\{

Modeling Logic >

Object Property Table

-
-

Process Flow >
State Tables >

Statistics > Statistics Collector

[ [«

Table Validation Milestone Collector

CHEL

Time Table Calculated Table

Visual >

A

K,:

Empirical Distribution

Workspace

- 5= Model Parameter Table
! »#" Performance Measure Table

Figura 9. Ingreso de datos

il

Una vezingresados los datos se configuran los Source en el que se caracteriza los tipos
de productos que se deben tener en la bodega, localizando los 188 tipos de los cuales
70 son materiales de madera(tableros, mdf, entre ofros), 55 elementos de

consfruccion (pinturas, selladores entfre ofros), 42 herramientas (bisagras, tornillos,
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correderas) y 21 complementos y suministros, para tal fin hay que acceder a Sourcel
y en el campo de Source, se selecciona el tipo que se desea implementar, en este
caso box. Posteriormente, se elige la opcidn Arrival Schedule y, una vez realizado este

pPaso, se procede a completar la tabla conforme se muestra en la Figura 10.

Properties x
o Sourcel e
| Statistics F ol s
7% 2 =l Template s ?
| Visuals o 7
= a + Labeks * ?
Arivals 4 = Labels 1 2 2 L=
| Source 7
ArrivalTime  |ItemName Quantity |T|p0 Fowlem Class ~ Box ]
Arrivall 0 Materiales Madera 70 1 | |merval Styie Arrival Schedule
Arrival2 0 Elem. Constru 55 2 )
4 Repeat Tabie
Arrival3 0 Herramientas 42 3
- | _ T Edit Tabke
Arrivakd 0 Comple. / Sumin 21 4
+ Dutput & ?
+l Ports ?
=l Triggers 7

Figura 10. Ingreso de datos en el Sourcel

Asimismo, se realiza la entrada del Source2 que es el que se utilizard para la salida de
pedidos los cuales contendrdn los 8 articulos en canasta, una vez hayan pasado por
el proceso de preparacioén. Para ello, se accede al mddulo Source vy se selecciona el

tipo Tote, asi como a su vez la opcidn Arrival Sequence, tal como se puede observar

enla Figura 11.
e Source? j=47]
+| Statistics ;2
i “ 2| | Arrivals - Source2
+] Visuals 5 ?
<) Labels 757 |Arrivals 1 = Labels 0 =
-] Source 7 : ; - ;
Fowitem Cisss  Tote * TtemName |Quantty |
|Arrival Style Arival Sequence <1 | Arrivall Producto/Pedido 30
| Repeat Table
A Edi Table

Figura 11. Ingreso de datos en el Source?2

De este modo, se realizé la entrada de los tiempos correspondientes a “Empirical
Distribution busqueda actual” en el processor y se intfroducia en el processor con lo
que se situa en la parte del processor situando en el Process time el descriptor
Empirical ("Empirical Distribution bUsqueda actual"). Get (getstream current) tal como

se puede observar en la Figura 12 de este trabajo.
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Properties X
=f# Processorl =K?
+| Statistics 2 ?
+| Template oy 7
+| Visuals oy 7
I Labels 7R ?
| Processor oy 7
Max Content 1 B Animate Items
Fetup Time
o 5 - /‘
Define the object's setup time.

[ Juse Operator(s) (in seconds) ‘
Process Time
Empirical("EmpiricalDistribution blsquedaal s w» f /‘

Figura 12. Configuracion del processor

Del mismo modo, se procede a ubicar el médulo Combiner para especificar los
tiempos correspondientes a Empirical Distribution preparacion actual. Para ello, en la
seccion Processor y en Process Time se inserta la siguiente descripcion: Empirical
("Empirical Distribution preparacion actual’). Get (getstream current) y en la opcidn
Combiner se elige la opcidn Join y se define qué se unan 8 de estos articulos como se

expone en la Figura 13.

Properties ]

=¥ Combinerl b=k 7]

+) Statistics ol

— =1 | combiner 22
e 72?1 \Combine Join S
+| Combiner o 7

-] Processer % 7| |Components List Lé

Akiaie Bems Target Quantity
Setup Time e From Input Port 2 8

Use Operaton(s)

Process Time
Empirical"EmpiricalDistribution preparaciér s » 08

Figura 13. Configuracion de combiner

De este modo, se simuld el periodo de 5 horas, al haber determinado que el periodo
vigente con un horario de 8:00 a.m. hasta las 13:00 p.m. contiene la mayor cantidad
de pedidos, cubriendo asi el segmento de 5 horas mas critico de la bodega con la

mayor canfidad de demanda.

La Figura 14 indica la simulacion del estado actual de la bodega, donde hay un
source que es responsable de las salidas de varios articulos y un processor que se
encarga de la busqueda de dicho artficulo, intfegrada a su salida la tabla de
"Empirical Distribution buUsqueda actual' para simular el tiempo de ese proceso. Hay

también un combiner que es el encargado de agrupar diferentes articulos, utilizando
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la tabla "Empirical Distribution preparacion actual” en su salida para buscar el tiempo

de preparacion, con la especificacion de agrupar 8 articulos por cada preparacion.

En la Figura 15, se describe el rendimiento de esta duracion de tfrabajo de 5 horas, el
cual se corresponde con el frabajo de busqueda y de preparaciéon de articulos.
Durante este tiempo, se da la buUsqueda de un nUmero de 42 articulos, y en
consecuencia puede satisfacer la demanda de 12 pedidos, cada uno de los cuales

corresponde a la preparacion de 8 articulos para su posterior entrega.

Rendimiento
[l Throughput
busqueda 42
preparacion 8
0 10 20 30

Figura 15. Rendimiento en la simulacion estado actual

La Tabla 3, indica el rendimiento y los diferentes promedios de los procesos del estado
actual de la bodega MADERESA en la ciudad de Tulcan.
Tabla 3. Rendimiento y promedio del estado actual

Procesos Rendimiento en horas Promedio en minutos
BUsqueda 42 bUsquedas en 5 horas 7,32 min

8 pedidos preparados en 5

horas 12 min

Preparaciéon

4.1.2. Anadlizar el inventario en la bodega MADERESA

Con la finalidad de analizar el inventario de la bodega MADERESA, se organiza la
informacion de acuerdo con la funcidn de las dimensiones que conforman la variable

control de inventario, tal como exactitud de inventario, disponibilidad de stock y
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costos de inventario. Dicha organizacion contribuye a la interpretacion precisa de los
resultados obtenidos, asi como al establecer una relacién directa entre los resultados
empiricos y los componentes que intervienen como parte del control eficiente de las

existencias dentro de la bodega.
4.1.2.1. Exactitud del inventario

MADERESA ofrece una amplia gama de productos que van desde tableros de
madera, adhesivos, herramientas y equipos de carpinteria, hasta otros suministros
necesarios para las operaciones de carpinteria. Estos elementos son cruciales para el
desempeno de sus actividades operativas y forman parte de la cadena de valor que

respalda su negocio.

Toda esta informacidn sobre los productos estd plasmada en la Tabla 4, que
proporciona una descripcidon que ayuda en la optfimizaciéon del espacio de

almacenamiento y el movimiento del inventario dentro del almacén.

Tabla 4. Portafolio de articulos que ofrece MADERESA

Categoria Subcategoria Ejemplo de Productos Observaciones
Tableros de MDF, Aglomerados, MDF 9mm, Plywood Variedad de espesores y
Madera Plywood, OSB 18mm, OSB 11Tmm acabados
s Maderas Duras y Cedro, Pino, Roble, Se venden en tablones o
Maderas Solidas .
Blandas Nogal listones
Adhesivos y Pegamentos, PegomenTHO de Diferentes presentaciones
- : contacto, Silicona
Selladores Siliconas, Masillas y marcas
fransparente
Herramientas de Manuales v Eléctricas Sierras, Lijadoras, Para uso profesional e
Carpinteria Y Taladros, Gubias industrial
Accesorios y Bisagras, Tornillos, Bisagra de cazoletq, Diferentes medidasy
Herrajes Correderas Corredera telescédpica materiales
Pinturas y Barnices, Lacas, Barniz brillante, Laca Para acabados de
Acabados Tinturas mate, Tintura nogal muebles y estructuras
Laminados y Melaminas, Melamina blanca 18mm, Amplia gama de colores y
Revestimientos Enchapados Enchapado roble texturas

Elementos de
Construccion

Suministros para
Bodega

Accesorios para
Muebles

Paneles, Vigas,
Listones

Embalaje, Seguridad,
Transporte

Manijas, Patas,
Perfiles de Aluminio

Panel OSB, Vigas
laminadas, Listones de
pino
Plésticos protectores,
Guantes de seguridad

Manija de acero, Perfil U
de aluminio

Materiales estructurales y
decorativos

Uso interno y comercial

Para fabricaciéony
personalizacién de
mueble

Fuente: Area de almacenamiento y control de inventario de MADERESA.

Es importante mencionar que, a partir de la tabla expuestq, se identifica que, a inicios
de febrero del 2025, se llevd a cabo un conteo ciclico completo. Este cdlculo permitid
el reconocimiento de 188 articulos diferentes, cuyo resumen se puede ver en la tabla

4, presentando un valor fotal estimado de $35.000,00 USD, recalcando que esta
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diferencia se emplea por las inconsistencias dentro del registro del sistema que fueron
identificadas, ademds derivadas de omisiones en la actualizacidn de entregas vy
salidas, errores en el registro manual y la ausencia de un conftrol sistemdatico en tiempo
real. Esto ha llevado a que existan discrepancias en el inventario fisico con respecto
al digital. Ademds, la presentacion de este inventario detallado es indispensable para
evaluar la estructura organizativa y el valor de los activos en un determinado
momento. Por ende, tener un registro exhaustivo de los componentes junto al valor
econdmico que poseen contribuye a la comprensidon de los recursos disponibles,

guiando la gestion del inventario y los activos empresariales a una mayor eficiencia.

Asimismo, tal profundidad de detalle brinda la posibilidad de emplear un monitoreo
relacionado a la composicidn del inventario y tener una comprension clara de los
productos disponibles en el mes de febrero, siendo informacién importante para
planificar las compras estratégicas, reposicion de stock y gestion de recursos,
optimizando el uso de recursos mientras se incrementa el valor de los activos

empresariales.

Después de un andlisis detallado, se ha determinado que la precision del conteo del
inventario es del 29,65%. Esta desviacion se hace evidente al contrastar los datos del
inventario fisico, que muestran 188 articulos, con la informacién del sistema que

registra solo 145 articulos.

La brecha del 29,65% en ambas cifras sirve como un importante indicador de posibles
debilidades subyacentes relacionadas con el control del inventario. Esta
discrepancia podria deberse a una variedad de razones, como errores en la entrada
de datos, pérdida o robo de articulos en stock, o incluso la falta de actualizacion de
los registros de movimiento del inventario. Para abordar estos problemas, es
fundamental mejorar las estrategias que ayuden a incrementar la precision del
control de inventario. Acciones como realizar conteos ciclicos periddicos, emplear
sistemas de vigilancia mds sofisticados, y capacitar a los usuarios principales del

sistema, pueden ayudar significativamente a reducir las diferencias.

Lograr precisién en el conteo del inventario no solo ayuda a mejorar la gestién de
stock; automatiza la integridad de los procesos internos, aumentando asi la
planificacion organizacional general y optimizando costos al frenar efectivamente las

pérdidas resultantes de un control inadecuado sobre la disponibilidad de productos.
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Complementariamente al andlisis de exactitud, se empled el método de clasificacion
ABC, tomando como criterio principal la participacion relativa y acumulativa de las
unidades en stock, con el propdsito de identificar la concentracion fisica del
inventario, los articulos que necesitan un mayor control. Esta clasificacion facilita
analizar exactamente el inventario, permite el reconocimiento de los productos que
tienen mayor peso dentro de la estructura de existenciasy, por lo tanto, aquellos cuya

incorrecta contabilizacién generan distorsiones en el inventario total.

De este modo, el método facilita identificar aquellos productos que almacenan
mayor cantidad del volumen fisico que posee y que por tanto requerirdn diferentes
niveles de control y seguimiento. En el momento de clasificar se considera la
conocida clasificacion acumulada: zona A (0%-80%) Tabla 5, zona B (80%—95%) tabla
6y zona C (95%-100%) Tabla 7, de tal manera de poder definir prioridades a la hora

de gestionar el almacenamiento y adoptar decisiones operativas.

Tabla 5. Productos A del andlisis ABC del inventario

. Nombre del Stock Participacion Participacion
No Codigo Producto (Unidades) relativa acumulada ABC
TORNILLO
1 PO0350 COLEPATO 24,899 12,84% 12,84% A
CANTO PVC
2 P00490 BLANCO 9,232 4,76% 17.60% A
3 pooses CANTO CD CEDRO 7,080 3,65% 21,25% A
PORO
CANTO CD
4 P00548 TINTORETO 6,177 3,19% 24,44% A
CANTO CD
5  P00560 CEREZO 6,086 3,14% 27,58% A
6 PO0571 CANTO CD NUEZ 6,074 3,13% 30,71% A
7 PO0570  CANTO CD TERRA 6,048 3,12% 33,83% A
8 P00578  CANTO CDTECA 5,929 3,06% 36,89% A
9 P00558 CANTO CD TRUFA 5,886 3.04% 39,93% A
10 PO0505 CANTO PVC CENIT 5,853 3,02% 42,95% A

Los productos que pertenecen a la zona A evidencian una alta concentraciéon de
unidades con respecto al inventario total, se identifican que el "TORNILLO COLEPATO"
por sisolo representa el 12,84% del total, y se convierte en el producto mds importante
dentro del almacén. Adicionalmente, se observan posiciones destacadas de los
diferentes tipos de canto PVC y canto CD, lo que induce a pensar que gran parte del
inventario estd concentrado en insumos de uso frecuente dentro de la actividad
comercial que desarrolla la empresa. Esta situacion provoca que estos productos
tengan que peritarse infensamente, someterse a conteos ciclicos con frecuencia y

estar bien previstas en la planificacion de reposiciones, cualquier desajuste en la zona
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podria traer consigo consecuencias importantes tanto a nivel del local fisico como

de capacidad operativa.

Tabla é. Productos B del andlisis ABC del inventario

No Cédigo Producto Stock Participacion acumulada ABC
1 P00276 SOPORTE LATERAL TUBO OVALADO 2,137 82% B
2 P00265 RODELA PLANA 1/4 3.047 83% B
3 P00272 SOPORTE DE REPISA BLANCO 3,226 84% B
4 P00273 SOPORTE VIDRIO CON VENTOSA 1,437 85% B
5 P00280 TACO FISHER F10 1,195 87% B
6 P00282 TACO FISHER F8 1,093 89% B
7 P00342 TARUGO 08X30 1,077 21% B
8 P00366 TORNILLO PARA CORTAR 1,524 92% B
9 BORCANCO164 CANTO CD CASTA FUME 1,469 94% B
10 BORPVCC0306 CANTO PVC COSMOPOLITA 1,663 95% B

La zona B agrupa productos con una participacion acumulada entre el 80% vy el 95%,
lo que indica una importancia intermedia dentro del inventario. ftems como
“SOPORTE LATERAL TUBO OVALADO", “RODELA PLANA 1/4" y “SOPORTE DE REPISA
BLANCO" mantienen volUmenes relevantes, pero no son productos que tengan
volumenes criticos, como son los de la zona A. Toda la categoria B necesita un
seguimiento peridédico junto con politicas de reposicion definidas, que no resalten
patrones de sobreacumulacién ni bajo niveles de inventario. En términos de la
logistica de la categoria B, entonces, es importante llevar a cabo revisiones
programadas, con una definicién clara de niveles minimos y mdaximos, asegurando
asi buenas maneras de distribuir el inventario sin que se asignen excesivos recursos a

la supervision.

Tabla 7. Productos C del andlisis ABC del inventario

No Cédigo Producto Stock Participacién acumulada ABC
1 229872 PLANCHA PVC DECORATIVA 0 96% C
2 8695-2 MANIJA VIDRIO CUADRADA 0 96,5% C
3 P00695 PIE DE AMIGO 6X8 0 97% C
4 PO0195 NIVELADOR DE TORNILLO 0 97.5% C
5 P00228 RESBALON CAFE 0 98% C
6 P00739 GRAPADORA NEUMATICA 0 98.5% C
7 P00469 TRIPLEX ECONOMICO MM 0 99% C
8 P00625 MELAMINA TERRA 36MM 0 99.3% C
9 P00445 MDF 30MM 0 99,6% C
10 P00583 MDF 10MM 0 100% C

Los productos de la zona C presentan una participacion acumulada entre el 95% y el
100% vy, en este caso especifico, varios de ellos registran stock cero. Esto evidencia
que se trata de articulos de baja rotacion, referencias que se piden en el momento o
definitivamente productos que ya no fienen existencias activas. Este grupo de

productos también se presenta como una oportunidad en la gestidn para maximizar
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espacio y optimizacién de capital de trabajo con compras bajo requerimiento o
reposiciones eventuales; también subraya la necesidad de una purga del catdlogo
para evitar registros de productos que no se pueden controlar administrativamente
al no tener stock, En el caso de la categoria C, existe presencia de productos con
stock cero que persisten en el sistema como referencias activas y que si bien no tienen
existencias fisicas son parte del catdlogo de inventario. Ademads, en la Tabla 8 se
exponen los productos mds representativos del andlisis realizado en las anteriores

tablas.

Tabla 8. Productos representativos por clasificaciéon ABC

Producto Stock ABC
TORNILLO COLEPATO 24,899 A
SOPORTE LATERAL TUBO OVALADO 2,137 B
PLANCHA PVC DECORATIVA 0 C

La comparacién de las caracteristicas de uno de los productos representativos de
cada categoria permite apreciar sintéticamente el distinto modo de comportarse de
cada categoria del inventario, como se revela en la tabla. El producto
correspondiente al "TORNILLO COLEPATO" (A) agrupa un volumen bastante alto,
convirtiendo al producto en estratégico para el almacén, por el contrario, el
"SOPORTE LATERAL TUBO OVALADQ" (B) se mantiene a un nivel medio que debe ser
contfrolado y el producto "PLANCHA PVC DECORATIVA" (C) no tiene unidades
disponibles que reflejen baja incidencia sobre la estructura fisica del inventario. Dicha
diferenciacién promueve la evidencia de la utilidad del andlisis ABC para poder
establecer los niveles de prioridad y disenar las politicas de los productos en el
almacén segun la criticidad del grupo que tengan. De forma similar, en la Tabla 9 se

visibiliza el andlisis total realizado en el ABC.

Tabla 9. Andlisis ABC Total - Bodega MADERESA

Zona Rango acumulado % Productos Caracteristica
A 0% — 80% 20% aprox. Alta concentracion
B 80% — 95% 30% aprox. Participacion media
C 95% — 100% 50% aprox. Baja participacion

La evaluaciéon global denota que el 20% de los productos aglutina la parte relevante
del inventario fisico (zona A), lo que denota una alta concentfracién en un nUmero
bajo de referencias. La zona B, que alcanza el 30% de los productos, mantiene una
participacion discreta, mientras que la zona C presenta el 50% de las referencias, pero
con una incidencia baja en el volumen. Esta distribucion evidencia la confirmacion

del principio de la concentracién del inventario y, por tanto, la posibiidad de
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implementar una gestion diferenciada: confrol intensivo para los productos A,
evaluacion intermedia de la frecuencia de control para los productos B, y estrategias

de control flexible o bajo pedido para los productos C.
4.1.2.2. Disponibilidad de stock

La disponibilidad de stock constituye la capacidad empresarial para contar con
existencias suficientes en el momento requerido, evitar quiebres de inventario y
garantizar la continuidad en la atencidn de pedidos. En dicha dimensién se analizd
la ruptura de stock, la rotacion de inventarios, la duracion promedio del inventario y
la presencia de productos con stock cero, por cuanto estos indicadores contribuyen
a la valoracion del nivel real de disponibilidad de las existencias en la bodega
MADERESA.

La falta de control en el inventario dentro de la empresa ha presentado diversos
problemas. Para el caso de 188 pedidos de prevision de productos diversos, en 22 de

estos (equivalente a 11,70%) no habia stock disponible en el almacén.

Estos resultados son alarmantes, el bajo nivel de stock disponible en un gran volumen
de pedidos implica no apropiados en la cadena de suministro y puede afectar
negativamente a las dreas que dependen de estos recursos. El no cumplimiento de
estos requerimientos en ese porcentaje sugiere un deficiente control de inventario y
esto se puede presentar debido a fallas en la estimacion de demanda, ineficiencias
en la administraciéon de compras o deficiencias en el proceso de reposicidon de stock.
La falta de abastecimiento en un niUmero tan grande de érdenes no solo afecta el

funcionamiento interno, sino que afecta la productividad y eficiencia de la empresa.

Duranfe el andlisis se identificd la acumulacion de articulos obsoletos en una
compania que no cuenta con una confrolada obsolescencia implica pérdidas
econdmicas. Esto impacta y afecta una compania e incluso incrementa la falta de
eficiencia al abarcar significativos espacios que deberian destinarse para productos
con alta demandada. Asimismo, esto también limita e interfiere en la productividad
de la empresa al no poder asignar de forma efectiva los recursos en planeamiento y
gestiéon logisticas. Las lineas consideradas que se pueden ejecutar son evaluar y
redisenar estrategias de abastecimiento, aplicar reorganizacién de productos por su
cantfidad e inventario y crear planes de remate por medio de ofertas o alianzas con

otros proveedores.
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La creacién y mejora de procesos de gestion proactivos junto a la rotacién, balance
e incremento del obsoleto y rotativo de productos optimiza la respuesta de la

empresa en la industria y el objetivo.

El andlisis del inventario de la bodega ha revelado que un 21,85% de los productos
almacenados se consideran obsoletos. Esto representa una pérdida econdmica de

aproximadamente $7.650,00 dentro de un inventario total valorado en $35.000,00

El andlisis llevado a cabo determina que la rotacion del inventario de la bodega
MADERESA es de 10,2 veces al ano, siendo obtenido mediante la relacion establecida
entre el volumen de ventas y el inventario promedio. Cabe mencionar que este
indicador permite mostrar la frecuencia con la que el inventario se renueva durante
el periodo analizado, lo cual expone un nivel de rotacidn moderado dentro de la

gestion logistica.

Desde una perspectiva diferente, una mayor rotacion de inventarios podria significar
obtener grandes beneficios, puesto que ofreceria mds rapidez al cambiar articulos,
permitiendo a la empresa invertir en productos mds demandados y disminuir los

riesgos de mantener stock innecesario que no se utilizard.

Lograr una eficiente rotacion de inventarios no solamente proporciona ventajas
desde el punto de vista financiero, se reduce el capitalinmovilizado, sino que también
asegura la presencia de productos logisticos en todo momento. Adoptar este tipo de
medidas aumentard la flexibilidad de la organizaciéon para responder a cambios en

la demanda.
4.1.2.3. Duracion del inventario

El andlisis de la duracion del inventario permite determinar el tiempo promedio
transcurrido desde que los productos se encuentran en existencia hasta que han sido
vendidos o utilizados en las operaciones de la empresa. Este indicador es el resultado
de la relacién entre la rotacién del inventario y el nUmero de dias del ano, y permite
valorar la eficiencia con la que gira el inventario controlado dentro de la bodega.
Para la empresa MADERESA, se calculd dicho indicador en funcidon de la rotacion
anual delinventario determinada anteriormente Tabla 10, con la finalidad de obtener

el tiempo promedio que permanecen los productos dentro del almacén.

Tabla 10. Duraciéon del inventario

Indicador Valor
Rotacioén del inventario 10,2 veces/ano
Duracién promedio del inventario 36 dias
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El tiempo de duracién del inventario es una estimacion de los dias que, en promedio,
los productos estdn almacenados hasta su venta o uso. Este tiempo se deriva de la
rotacion anual del inventario en relacién con el nimero de dias del ano. Si se
considera la rotaciéon del inventario de la bodega MADERESA, que es de 10,2 veces
al ano, el tiempo de duracion del inventario es de 36 dias aproximadamente, lo que
significa que los productos permanecen almacenados un poco mds de un mes hasta
que son vendidos o usados en las operaciones de la empresa. Este resultado, que
indica ademds que hay una rotacién del inventario moderada, refleja la existencia
de productos de baja rotacién que permanecen en almacén durante periodos
prolongados. Ademds, este cdlculo es logico y coherente con la rotacion del
inventario de 10,2 veces al ano, dado que ambos indicadores mantienen una

relaciéon inversa en el andlisis logistico.

Como parte del andlisis de disponibilidad de stock, el método ABC contribuyd a la
identificacion de referencias con stock cero y productos de baja incidencia en el
inventario total, evidenciando la existencia de articulos sin disponibilidad inmediata

dentro de la bodega. Ver Tabla 9.
4.1.2.4. Costos de inventario

La dimensidon costos de inventarios facilita evaluar el impacto econdmico generado
en la administracién de existencias en la bodega maderera, para lo cual se llevd a
cabo un andlisis de los costos de adquisicion, almacenamiento, personal vy
obsolescencia, asi como la clasificacién ABC por valor econdmico, con la finalidad

de identificar los renglones de mayor incidencia financiera en el inventario.

La Tabla 11 muestra el desglose de los costos de inventario para la empresa
MADERESA correspondiente al mes de febrero del 2025. Esta tabla contfiene una
descripcion pormenorizada de los costos involucrados en la adquisicion de los
productos en stock, lo que permite comprender la complejidad del gasto en

inventarios y su asignacion dentro de la empresa.

Tabla 11. Costos de inventario
Costos de inventario

Costo de adquisicion al mes $ 35.000,00
Costo de almacenamiento al mes $ 58.562,00
Costo de los articulos $55.562,00

Costo del personal $3.000,00
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Costo de obsolescencia al mes $ 7.650,00
Total $101.212,00

Fuente: Area de almacenamiento y control del inventario de MADERESA.

La tabla presentada muestra una estructura clara de los costos de inventario en la
empresa MADERESA, destacando los rubros de adquisiciéon, almacenamiento vy
obsolescencia. Es notorio que el mayor gasto es por la adquisicién de inventarios, lo
que indica que la empresa fiende a gastar excesivamente en productos o materias

primas.

Como se menciond, el costo de almacenamiento es bajo en comparacién al de
adquisicion, pero sigue siendo relevante en términos de gasto de personal vy
mantenimiento. Un punto para considerar es el gasto en obsolescencia como gasto
que se incurre mensualmente. Esto, al no tener rotacidn, resulta en una inversion que
puede ser reducida sustancialmente mediante una rotacion optima o una mejor

estrategia de demanda.
e Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto brinda informacién de todos los datos sobre coémo la provision
de articulos se distribuye en la empresa. Dicha informacion se presenta dividida en
tres categorias diferentes, lo que da la posibilidad de entender el efecto sobre los

productos que sobre los inventarios actuales existe.

Como complemento al andilisis del inventario antes descrito, cabe mencionar que las
tablas anteriores visibilizan la clasificacion ABC en funcion de la participaciéon de las
unidades en la existencia, lo cual permitié determinar la concentracion fisica de
productos aimacenados en la bodega MADERESA. No obstante, a fin de obtener una
vision mdas completa del comportamiento del inventario, se elabord un andlisis ABC
en funcién del valor econdmico o precio de coste total de los articulos, cuyos
resultados se asocian al andlisis de los articulos de la Tabla 12. Este andlisis permite
determinar los productos que tienen un mayor impacto econdémico en el inventario,
facilitando asi la priorizacion en la asignacién de recursos, el control y la toma de

decisiones en relacion con la gestion del almacenamiento.

Tabla 12. Andlisis ABC

Costos
N° % % %
% Zona totale,s de los Articulos Articulos Acum Inventario 7INV. A.
articulos
0-80% A $21.500,00 92 72% 28% 79.98% 79.98%
80% - 95% B $9.830,00 70 21% 51% 14,84% 94,83%
95% - 100% C $3.670,00 26 7% 100% 517% 100,000%
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Segun puede observarse en la Tabla 12 y Figura 16, la cantidad de articulos de la
categoria A presenta un peso total del 79,98% de los articulos, que tiene un valor de
$21.500,00, siendo su nUmero total de unidades 92. La categoria B engloba el 14,84%
de los articulos existentes en el inventario, con un valor de $9.830,00, alcanzando un
total de 70 unidades, finalmente la categoria C sintetiza el 5,17% de los articulos con

un valor de $3.670,00, tomdndose un total de 26 unidades.

Diagrama de Pareto

120,000% e 100,000%
. 100,000% 79,984% he
% 80,000
2 60,0009
o\‘_’ 40,000
N 14,843%

) ,
20,000% 5,17%
0,000%

N° Articulos

Figura 16. Diagrama de Pareto

4.1.3. Disenar un modelo de gestion de almacenamiento para el control de

inventario en la bodega MADERESA

Para proceder con la recoleccidon de datos se aplicd la metodologia SPL,
empledndose los pasos de: recoleccion de datos, Andlisis del flujo de materiales,
Identificacion de las actividades clave, generacién de las alternativas de rediseno,
evaluacion y seleccion de la mejor alternativa. La propuesta no solo se orienta a
mejorar fisica y operativamente a la bodega, sino que también demostrar como las
mejoras en los procesos de recepcion, almacenamiento y despacho inciden en la

exactitud de inventario, asi como en su disponibilidad de stock y costos de inventario.

Es indudable que la falta de un modelo de almacenamiento adecuado para los
articulos existentes en la bodega de MADERESA ha generado una serie de demoras
gue estdn directamente relacionadas con el funcionamiento de las distintas dreas
operativas de la empresa y que han repercutido notablemente en la eficiencia y el

funcionamiento general de la misma.
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El hecho de no contar con un sistema organizado y adecuado de almacenamiento
de los articulos necesarios ocasiona grandes problemas de bUsqueda y recuperacion
de los recursos que se requieren para las distintas dreas de MADERESA. A raiz de esto,
se generan largas demoras en el proceso de enfrega, afectando el funcionamiento
operativo diario y obstaculizando la capacidad del personal para llevar a cabo las

tareas encomendadas de una forma adecuada.

El rediseno del modelo de gestidon de almacenamiento es importante para potenciar
la eficiencia, la exactitud y la capacidad de respuesta de la empresa frente a las
necesidades del mercado, mejorando la rentabilidad y el fortalecimiento de la

satisfaccidén interna y la satisfaccidon externa.
4.1.3.1. Mejora del proceso de recepcion y suimpacto en el control de inventario

Para abordar este aspecto, se inicia una serie de acciones de mejora, comenzando
por la optfimizacion del flujo operativo en la bodega, dado que constituye una de las
condiciones fundamentales para gestionar de manera mds eficiente y ordenada los

articulos y materiales almacenados.

El primer enfoque se basa en revisar y mejorar el flujo de trabajo en el almacén. El
proceso incluye la revision de la recepcion, clasificacion, aimacenamiento y entrega
de los productos. Se busca, mediante la revision y mejora del flujograma, proponer

un modelo mds efectivo y ordenado para las operaciones diarias.

En la Figura 17 se puede ver una mejora notable del proceso operativo. Uno de los
pasos MAs relevantes es la adicion del paso existente en el que se revisa que los
articulos que se acaban de recibir y se quieren entregar sean los articulos correctos.
Este paso de control asegura la calidad de los arficulos que se gestionan, se

almacenan y distribuyen.
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Figura 17. Rediseno y propuesta de flujograma de la bodega MADERESA

Esta prdctica se convierte en un engranaje fundamental de la gestiéon del
almacenamiento y del control del inventario porque se tiene la certeza de que los
articulos recibidos estdn en condiciones para ser utilizados o distribuidos. Si se detecta
cualquier tipo de defecto o anomalia en los articulos recibidos se gestiona su

sustitucion a través del correspondiente procedimiento.

Esta mejora, no solo se enfoca en mantener altos estdndares de calidad, sino que a
su vez es capaz de mejorar la velocidad de los procesos ala vez que reduce el tiempo
de refrabajo o las correcciones posteriores por causa de articulos defectuosos. Esta
prdctica también permite consolidar la relacién con los proveedores al comprobar el

cumplimiento de los plazos y la calidad convenida.

La implementacion de esta revision como una parte del flujo del proceso operacional
de la bodega de la empresa refleja un claro compromiso con el control delinventario
y el cliente interno, garantizando que los articulos entregados se encuentran en

condiciones optimas para su uso.

Desde la perspectiva del control interno, la mejora del proceso de recepcion
repercute de forma directa en cudn exacto es el inventario, debido a que facilita el

registro correcto de los articulos desde su ingreso, verificacion de cantidades vy
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condiciones, disminuyendo errores entre el inventario fisico y el sistema. De forma
similar, fortalece la disponibilidad de stock para asegurar que los productos recibidos
sean incorporados de forma correcta al sistema para su posterior localizacion y
despacho. En términos de costos, una recepcidon adecuada verificada disminuye
devoluciones, reprocesos, errores de registro y pérdidas por ingresos defectuosos o

incompletos.

Adicionalmente, se proyecta la adopcién de cinco funciones indispensables fras
determinar que en la bodega no se realizaron funciones concretas. Esto se lleva a
cabo, puesto que abarcan todos los procesos a través de los cuales deberia
desenvolverse la parte logistica. Por ende, la intencidn de asumir estas funciones es
la de mejorar la eficiencia de trabajo, optimizando el trabajo cotidiano y asegurando
la buena gestion del inventario, para lo cual se sugiere tener en cuenta la Figura 18,

donde se indican las funciones que ha de tener la bodega MADERESA.

Recepcion Registro . "

e inspeccion de entrada. y Almaoena)e. Peeputacion oo Expedicion
VAR -0} | ymanutencion los productos

delos Codificacion . b o cli de los productos

materiales dolosmatoriles 4 0 08 pIOGUEHoS (Picking)

Figura 18. Propuesta de funciones de la bodega MADERESA
Fuente: Gomez (2013)

En la bodega MADERESA, se detectd que ciertas tareas no se estaban llevando a
cabo o son directamente excluidas del proceso del control del inventario. Eso genera
una importante repercusion sobre su gestion. La importancia de realizar cada una de
estas acciones es asegurar el desarrollo del control del inventario de una forma
integral y precisa, asegurando un buen seguimiento y mantenimiento dentro del flujo

operativo de la bodega.

4.1.3.2. Mejora del proceso de almacenamiento y su impacto en el control de

inventario

Las estanterias metdlicas ofrecen la ventaja de una mayor resistencia y la capacidad
de soportar cargas mds importantes, o que las hace mds convenientes para ser
utilizadas en el entorno bodega. El objetivo de esta propuesta es el de evitar los danos

en el inventario y mejorar la seguridad en el lugar de trabajo.
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Se propone que las estanterias metdlicas tengan una composicidon de cuatro
compartimentos de alto y cinco de ancho, con una altura de 6,80 metros, un ancho
de 2,55 metros y una longitud de 14,09 metros. Se ha optado por estas estanterias por
su capacidad de almacenar todo tipo de articulos y su capacidad de resistencia con
respecto a diferentes cargas. Su estructura metdlica proporciona la solidez necesaria

para proporcionar una buena estabilidad y la proteccién de los productos.

Asimismo, las medidas especificas de las estanterias estdn premeditadas para
maximizar la dimensién de la bodega y aumentar la capacidad de almacenamiento,
manteniendo el acceso y la seguridad de los productos, tal y como se puede

comprobar en la Figura 19.

Figura 19. Rediseno y propuesta para el tipo y dimensiones de estanterias

La distribucion de los espacios se ha desarrollado a partir de los valores capturados
en la investigacion para conseguir maximizar la distribucion de los productos dentro
de la bodega. Dicha distribucion tiene como objetivo agilizar la bUsqueda de los
productos y que sirva de base para reducir el tiempo de atencion de los pedidos y

con ello poder atender un mayor nUmero de pedidos.

Para conseguir esto se utiliza el software SketchUp, que modela en tres dimensiones
las medidas de la bodega, lo que permitié una planta de distribucion de estanterias

y de espacio en funcién de sus dimensiones.

En la redistribuciéon y reubicacion se han tenido en cuenta una serie de criterios de
clasificacion, como la clasificacion ABC de costes de articulos y la fipologia del

articulo (material de oficina, material de obras, y tableros).
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La Figura 20 y Figura 21 hacen referencia a la sugerencia para el diseno y la
distribucion de la bodega de mercancias y productos utilizando como base el libro
Operaciones de almacenaje de Varela et al. (2013) en el cual hacen mencién de las
distancias de los pasillos y 1os tipos de almacenamiento que se puede utilizar para una
mayor eficiencia en la busqueda de los articulos y el uso del método ABC de costos
a ser utilizado con el objetivo de clasificar y sistematizar los diferentes articulos,

organizando asi una gestion mds eficaz y apropiada de los recursos almacenados.
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Figura 21. Propuesta de distribucion y almacenamiento

La nueva estructura con la que se llevard a cabo el rediseno del sistema de
codificacion de las estanterias estd basada en las premisas que se presentan en la
Figura 22 y que tienen en cuenta la variedad de tipos de articulos que hay

almacenados. Esta revision se fundamenta en criterios como el coste de los
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productos, sus requerimientos de seguridad o la naturaleza peculiar de cada uno de
ellos. El objetivo de esta redaccion es establecer un sistema de organizacion que de,
por un lado, mds facilidad en la disposicidn y acceso a los articulos y, por otro lado,
una mejor gestion de los productos de forma mas profesional referida al entorno de
la bodega. Esta nueva codificacion, al adaptarse a las distintas caracteristicas
propias de cada articulo, facilita la busqueda, brinda seguridad y mejor manejo en

la manipulaciéon cotidiana de los productos almacenados en las estanterias.

En la Figura 23 se muestra el diseno y la propuesta de la codificacion y el tipo de
productos que tendrd cada estanteria apoydndose en lo que presentd el libro

Operaciones de alimacenaje.
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Figura 22 Rediseno y propuesta de Codificacién de estanterias

| herramientc..

Figura 23. Propuesta de Codificacion de estanterias

La mejora del proceso de alimacenaje impacta de forma directa sobre el control del

inventario, una correcta distribucién, la incorporacion de estanterias metdlicas, la

68



senalizacién y la codificaciéon de las ubicaciones facilitan la localizacién fisica de los
productos y disminuyen las discrepancias entre el inventario fisico y el inventario del
sistema. Este hecho impacta favorablemente en la precision del inventario. De igual
forma un previo almacenamiento ordenado y clasificado hace que la disponibilidad
de stock aumente dado que evita que se acabe considerando como no disponibles
productos que existen en el inventario como consecuencia de problemas de
ubicacién o la desorganizaciéon que genera una equivocada localizacion del
producto. Asimismo, aumenta la utilizaciéon del espacio, disminuye los recorridos

innecesarios, la obsolescencia y contribuye a disminuir los costos del inventario.

Con el fin de fomentar la integridad y bienestar de las personas que se exponen en
la bodega, es esencial el comienzo del uso de los E.P.I. Ejecutando dicha actividad
se garantiza la seguridad de los trabajadores, generando un ambiente de trabajo

seguro y libre de riesgos.

La aplicacion del E.P.I. de forma correcta es fundamental, dado que son todos
aquellos instrumentos que se utilizan para disminuir el riesgo o la exposicion a
sifuaciones de riesgo que pueda ofrecer el medio de trabajo, de forma que se puede
afirmar que estos elementos son un tipo de barrera para reducir riesgos, peligros,
accidentes, sustancias, etc. Desde el cuidado ocular (gafas de seguridad) hasta la
ropa especifica de seguridad, etc.

Tabla 13. Propuesta de uso de EPIs en bodega MADERESA
Equipos de proteccién individual

Proteccién de la cabeza
Proteccién del cuerpo
Uso de un mono con mangas,

amplio y cémodo para la
conduccién y adaptacion de

Casco de seguridad, las condiciones del almacén.
prendas de proteccién para Deben evitarse los bolsillos (que
la cabeza pueden engancharse, efc.).

Proteccién de los ojos
Proteccién de las Manos

Gafas de sol (si se trabaja en
un almacén a ciclo abierto)
o gafas especiales para el
frabajo con productos Para manos son necesarios
peligrosos o ante posibles guantes resistentes y flexibles.
alergias oculares.
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Equipos de proteccién individual

Proteccién de los pies Proteccidén del tronco
Calzado antideslizante, que Se pueden requerir

actle contra el calor, el frio, chalecos especiales y .
etc chalecos reflectantes

Proteccion del cuerpo Protecciéon de los oidos
Proteccién total del cuerpo:
en zonas de circulacién con
el pavimento poco uniforme
es necesaria la utilizacién de
un cinturén de seguridad.

Proteccién total del cuerpo:
en zonas de circulacién con
el pavimento poco uniforme
es necesaria la utilizacion de
un cinturdn de seguridad.

Tapones, orejeras, casco
antruidos, etc.

A su vez, el comienzo de esta prdctica es la demostracion de la preocupacion por la
seguridad en el trabajo, propiciando un clima de trabajo por medio de valores en
materia de salud y protecciéon de las personas que lo trabajan, y creando un clima
de trabagjo el cual se pricriza una buena prdctica en materia de reduccion de

accidentes, en el que la proteccidon personal es una parte de este Tabla 13.
4.1.3.3. Mejora del proceso de despacho y suimpacto en el control de inventario

La mejora del proceso de despacho constituye un aspecto esencial dentro del
modelo propuesto, dado que en esta actividad es donde se lleva a cabo la
busqueda, seleccidn, preparacion y salida de los articulos solicitados. Un despacho
estandarizado permite minimizar errores, mejorar tiempos y asegurar que las salidas se
registren como corresponde, contribuyendo de esta manera al robustecimiento del

confrol de inventario de la bodega MADERESA.

En este sentido, la mejora de la redistribucion fisica, la clasificacion de los productos,
la senalizacion y la codificacion, redundan favorablemente en la eficiencia del
despacho, dado que facilita una rdpida localizacion de los productos y disminuye la
tasa de errores de picking. Esto mejora la precision del inventario, esta exactitud

supone que las salidas fisicas sean coherentes con lo registrado en el propio sistema.
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Por ofra parte, la eficacia del despacho influye en la disponibilidad del stfock, dado
gue una buena prdctica en el despacho elimina disparidades en las existencias y
disminuye la probabilidad de que se considere como disponibles productos que ya
han salido fisicamente. Por Ultimo, un mejor despacho reduce reprocesos, tiempos de

la operacion y costes logisticos derivados de errores, retrasos e imperfecciones.
4.1.3.4. Matriz de relacion entre gestion del almacenamiento y control de inventario

Con el objetivo de evidenciar el vinculo directo entre la variable independiente
gestion del almacenamiento y la variable dependiente control del inventario, se
procedid a elaborar una matriz de relacion entre sus dimensiones; matriz que posibilita
identificar el nivel de incidencia de los procesos de recepcidén, almacenamiento y
despacho sobre la precisidon del inventario, la disponibilidad de existencias y los costos
del inventario Tabla 14; constituyéndose en el punto de partida principal para

sustentar la afirmacién que se sostiene del presente estudio.

Tabla 14. Gestidn del almacenamiento y control de inventario en MADERESA

. . s .. Dimension de .
Dimension de gestion Nivel de - sz
! control de Justificacion
del almacenamiento

. R impacto
inventario

. Un registro correcto desde el ingreso de
. Exactitud del . . . .
Recepcidon . . Alto mercaderia evita diferencias entre
inventario . s e .
inventario fisico y sistema.

La recepcion oportuna y verificada

Disponibilidad de asegura que los productos ingresen al

Recepcion Alto ) L .
P stock sistema y estén disponibles para su
despacho.
Una recepcion deficiente puede generar
., Costos de . devoluciones, errores y sobrecostos,
Recepcion . . Medio . L
inventario aunque su impacto econdmico es menor
gue el almacenamiento.
La correcta ubicacion, codificacion y
. Exactitud del senalizacién facilita el control fisico de
Almacenamiento . . Alto . . . .
inventario existencias y reduce diferencias con el
sistema.
Un almacenamiento ordenado reduce
. Disponibilidad de érdidas de tiempo y evita que productos
Almacenamiento P Alto P . p v q P
stock existentes se consideren errbneamente no
disponibles.
Mejora el uso del espacio, reduce
. Costos de . . .
Almacenamiento . . Alto obsolescencia, disminuye recorridos
inventario

innecesarios.

. Un despacho controlado y registrado
Exactitud del . .
Despacho . . Alto correctamente mantiene actualizada la
inventario . .
salida de productos en el sistema.
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. . s . . Dimension de R
Dimension de gestion Nivel de - . s
it control de . Justificacion
del alimacenamiento . N impacto
inventario

El despacho influye en la disponibilidad al
Medio actualizar salidas, aungque depende
también de recepcién y almacenamiento.

Disponibilidad de
Despacho P
stock
Un despacho eficiente reduce reprocesos,

Costos de . . . .
Despacho . . Medio errores y tfiempos operativos, con impacto

inventario .
en costos logisticos.

La propuesta realizada expone que la gestidn del almacenamiento y la gestion del
conftrol del inventario estdn en una relacion directa y en una relacidn reciproca;
expresando que una buena recepcion permite mejorar la exactitud del inventario,
permite garantizar que la entrada de los articulos se haga correctamente, mejorando
la disponibilidad de stock y aumenta la posibilidad de que los productos se
encuentren en sistema de manera oportuna. A su vez, un almacenamiento que esté
organizado, rotulado y codificado permite ayudar a la localizacién fisica de los
articulos y permite disminuir el nUmero de discrepancias entre el inventario fisico y el
sistema, asi como mejora el uso del espacio, lo que posteriormente incide en la
disminucion de costos. Finalmente, un despacho estandarizado permite mejorar la
actualizaciéon de las salidas, disminuye los errores por picking y también ayuda a la

exactitud del inventario y a la eficacia operativa en general de la bodega.
4.1.3.5. Simulacion del rediseno propuesto

Con el fin de realizar la simulacion de manera efectiva la busqueda vy la preparacion
de los articulos en la bodega MADERESA se utilizd la metodologia de simulacion de
Law y Kelton (2015) se basa en ocho fases que se considera las mds relevantes para
alcanzar los resulfados que son necesarios para la simulacion: diseno del sistema,
construccion del modelo, obtencién de la informacién, puesta en prdctica del
modelo en la computadora, verificacion y validacién, experimentacion,
interpretaciéon y andlisis de resultados. Este proceso considerd un total de 30
repeticiones. En el proceso de simulacion se considera una cantidad idénea de
repeticiones y en los que de las simulaciones se obtuvo un promedio del tiempo
transitado para la busqueda de articulos de 4,48 minutos por cada repeticion,
mientras que la preparacion de articulos se obtuvo en el promedio de 6,22 minutos

en los 30 replicados, lo que se considera a continuacion en el anexo 6 y anexo 7.fi

La captura y obtencion de los datos es importante con el fin de optimizar los procesos

en la cadena logistica que se proponen y mejorar la eficiencia en la gestion de la
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bodega MADERESA que es el principal objetivo para conseguir en el marco tedrico.
La informacion obtenida para las simulaciones que se realizd de 30 puntos de la
bodega ala salida de la misma y las 30 repeticiones de empaquetado de los distintos
articulos se integré en la simulacion de FlexSim del cual se consideraron para el andlisis
unas tablas denominadas Empirical Distribution busqueda y Empirical Distribution
preparacién que son las que estructuran la informaciéon y finalmente se seleccionan
para la toma de decisiones para introducir variaciones a los procesos que se

proponen para la bodega de la empresa.

Para realizar esta simulacion se utilizd el programa FlexSim el cual es un sistema de
simulacién 3D para modelar y analizar sistemas complicados que aparecen en
cualquier industria, permite la creacidn de modelos virtuales para simular el
comportamiento de estos sistemas, que conducen a la toma de decisiones y mejora
la eficiencia operativa. En la elaboracion del modelo se utilizd dos source, cuatro
queue, cuatro estanterias, un processor y un combiner, los source son todos aguellos
elementos que crean lo que son los productos en este caso, los queue las esperas de
los cuales hay productos hasta que estos son requeridos en un proceso, el processor
es el que hace el proceso de busqueda y el combiner el correspondiente a agrupar

los articulos.

Para poder utilizar los datos recabados como pueden ser los tiempos de bUsqueda y
de preparacion cronometrados, se ingresa estos en las tablas denominada Empirical
Distribution buUsqueda y Empirical Distribution preparacion. Al abrir la aplicacion
aparece el apartado denominado Toolbox y en la opcidn con mds de color verde,
se procede a acceder al apartado de Statistics, seleccionando la opcidén Empirical
Distribution como se observa en la Figura 24 y se ingresan los datos busqueda y

preparacion.

Toolbox = % Moder
A ubrary o Toolbox
(] ~ ' g @
£ Agent Systems >
#8 Color Palette >
Con ity

a®  Flowitern >
Global List >
I Global Table
g Group
&g MTBF MTTR
Modeling Logic >
5 Object Property Table

Statistics Collector

e[

Table Validation Milestone Collector
) Time Table

Visual >

Calculated Table

R

Empirical Distribution

5 Workspace

Model Parameter Table

i

o\ Performance Measure Table

Figura 24. Ingreso de datos de tiempos de preparacion y busqueda
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Una vez ingresados los datos, se inicia la configuracién de los Sourcel, en donde se

especifican los tipos de productos que hay en la bodega. Para ello, se ingresa en el

Sourcel, en la parte de Source se le dice el tipo que se requiere crear, en este caso

box, se elige la opcién Arrival Schedule y se crea la tabla tal como se puede ver en

la Figura 25.
Properties
= Sourcel
+ Statkstics
7% £ +| Template
] Visuals
+ bels
Amivals 4 = labes 1 2 L
-] Source
ArrivalTime | Itemiame Quantity |T|po Fiowitem Class
Arrivall 0 Materiales Madera 70 1 | |nerival Styie
Arrival2 0 Elem. Constru 55 2
Arrival3 0 Herramientas 42 3
Arrivald 0 Comple. / Sumin 21 4
+| output
+l Ports
=I Triggers

Box

Arrtval Schedule

Repeat Table
T Edit Table

Figura 25. Ingreso de datos en el Source 1

Asimismo, se configura el médulo Source 2, destinado a la salida de canastas con 8

articulos, una vez finalizado el proceso de preparacion. Para ello, se ingresa al médulo

Source, donde se selecciona el tipo de entidad Tote y la opcidn Arrival Sequence,

conforme se observar en la Figura 26.

@ Source? j=47]
+| Statistics FE
+| Template =5 ?
| Visuals o ?
2l Labels =i
=| Source i < J

Fiowltemn Class ~ Tole
|arrival Style

Arrival Sequence

| Repeat Table

1 Edt Table

#= Arrivals - Source2

-

Arrivals 1 = Labels O =
TtemName |Quantty |
Arrivall Producto/Pedido 30

Figura 26. Ingreso de datos en el Source 2

De forma idéntfica a lo que se ha venido haciendo con los casos anteriores de los

tiempos del "Empirical Distribution busqueda actual’, se procede a introducir en

Processor en la parte inferior de processor en Process time — el nombre descriptivo

"Empirical ("Empirical Distribution busqueda"). Get (getstream current)" como se

manifiesta en la Figura 27.
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Properties X
=f# Processorl =K?
+| Statistics 2 ?
+| Template oy 7
+| Visuals oy 7
I Labels 7R ?
| Processor oy 7
Max Content 1 B Animate Items
Fetup Time
o 5 - /
Define the object's setup time.

[ Juse Operator(s) (in seconds) ‘
Process Time
Empirical("EmpiricalDistribution blsquedaal s w» f /

Figura 27. Configuracién del processor de bUsqueda

De igual manera, se procede a configurar el médulo Combiner, donde se introducen
los tiempos correspondientes a Empirical Distribution preparacion actual, tal como se
aprecia en la figura. Para ello, se ubica en la seccidén Processor y, en Process time, se
Get

(getstream(current), y con respecto al Combiner se selecciona la opcién Join y se

ingresa la descripcion Empirical ("Empirical  Distribution  preparacion”).

explica que se une 8 de estos productos con el tal cual como aparece en la Figura

28.

Properties x
= Combinerl 9
<) Statistics F
) Template O ? -

-| Combiner ?
| Visuals g7 = j; {
| Labels A : -
£ = 7| \Combine Join N
+) Combiner & ?
=) Processor 2% 7| (Components List =

Animate Rews Target Quantity
Setup Time . From Input Port 2 8
e w §
Use Operatorns) S
Process Time
Empirical"EmpiricalDisiribution preparaciir 5w (F

Figura 28. Configuracion de combiner preparacion

Por consiguiente, se realiza la simulacién 5 horas. Este tiempo ha sido seleccionado
esfratégicamente, puesto que, cuando se verifica el periodo de 8:00 am a 13:00 pm,
muestra que en este periodo hay mds volumen de pedidos vy, por tanto, se cubre las

5 horas mds importantes donde la bodega tiene la mayor denominada demanda.

En la Figura 29 se encuentra la simulaciéon tras haber realizado la propuesta de
rediseno de la bodega, que también tiene tiempos medidos para la busqueda vy la
preparacién de los articulos, tal y como se refleja en el anexo 4 y con un promedio
de 4,48 minutos de buUsqueda y 6,22 minutos de preparacion por cada 8 articulos que

han sido preparados para la entrega. Este nuevo rediseno de la bodega contiene
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dos source que se encargan de las salidas de los articulos de diferentes tipos y de las
canastillas, asi como estanterias donde se indica que los articulos van entrando en
funcidén de su tipo, un processor que se centra en buUsqueda de los articulos y que
utiliza en su salida la tabla "Empirical Distribution bUsqueda”, para simular el tiempo
necesario, y un combiner que se ocupa de agrupar los articulos utilizando en su salida
la tabla "Empirical Distribution preparacion” e indicando que debe agrupar 8 articulos
por cada preparacioén, de tal forma que proporciona el tiempo necesario para esta

fase.

——

e I

Figura 29. Modelo de simulacion del disefo oc’r y la propuesta de mejora

El desempeno es observable en la Figura 30 durante un periodo de trabajo de 5 horas,
referida a las operaciones de busqueda y preparaciéon de articulos, en la que se lleva
a cabo la busqueda de un total de 73 articulos satisfaciendo, asimismo, se considera
un total de 11 pedidos, para los cuales se contempla la preparacion y entrega de 8

articulos por cada uno.
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Rendimiento
@ Throughput
busqueda 73
preparacion 22
0 10 20 30 40 50 60 70 80
Figura 30. Rendimiento en la simulacion del rediseno propuesto

La simulacion del rediseno presentado puso de manifiesto que las mejoras
implementadas respecto a la disposicidn del espacio, distribucion de materiales y
codificacion de ubicaciones en la instalacién de vias no solo beneficiaron el proceso
de despacho, sino que también se reflejan en el control del inventario. La reduccion
de los tiempos de busqueda, preparacion, asi como las mejoras de la organizaciéon y
disposicién de la mercancia repercuten también en la disminucion de errores de
busqueda y picking, por tanto, como consecuencia se mejoran los tiempos
empleados, contando con una mayor precision del inventario. Otra mejora paralela
que se produce es que, al generar una busqueda mds rdpida de la mercancia y una
preparacion de la mercancia mas ordenada, se mejora el conocimiento de los
niveles reales de existencias de las mercancias mejoradndose asi la disponibilidad de
stock. Finalmente, la mejora del tiempo de operacién, recorridos innecesarios y
reprocesos influye también de forma positiva en la disminucién de costes logisticos y

de inventario.

La comparaciéon entre la informaciéon actual y los resultados obtenidos a partir de la
simulacidn tras la aplicacion del rediseno muestra claramente que se ha producido
una mejora de eficiencia enla bUsqueda de articulos y en la preparacion de pedidos.
En la actual, en un periodo de 5 horas, se buscaron 88 articulos, mientras que, al
proponer y simular la aplicaciéon del rediseno, como se observa hay un salto notable
en la eficiencia operativa alcanzando la cifra de 15 pedidos, con 8 articulos en cada

una de ellas.

En cambio, al plantear la propuesta de rediseno y simularla, como se refleja en la
Tabla 15, se refleja un aumento sustancial en la eficiencia operativa, donde los
resultados de la simulaciéon indican que, con el rediseno, se pasa de 42 articulos
buscados a 73, es decir, un aumento actual del 73,81% en el mismo periodo de
tiempo. La preparacion de los pedidos finales también aumentaria sensiblemente en

el periodo simulado, donde se pasaria de 7 a 14 pedidos, con la misma
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proporcionalidad, siendo un incremento del 50% los pedidos en cuestidn, cada uno

de los cuales estd realizado en 5 articulos listos para la entrega.

Tabla 15. Rendimiento y promedio actual y simulado

Proceso Rendimiento Rendimiento % Promedio Promedio %
actual simulado ° Actual simulado °
BUsqueda 42 articulos/5h 73 articulos/5h 73,81% 7.32min 4,48min 38.,80%
Preparacién 8 preparados/5h 22 preparados/5h 62% 12min 7.32min 39%

Estos resultados ponen de manifiesto que los fipos disminuyen un 38,80% en la

buUsqueday un 39% en la preparacion de los pedidos y no solo la eficacia del rediseno

gue se ha propuesto, sino también la mejora en la productividad y en la capacidad

de respuesta del sistema logistico. La simulacion de estas mejoras realizadas permite

reafirmar una contribucién importante a la optimizacion de los procesos, permitiendo

gestionar de manera mdas agil y eficiente la bUsqueda y preparacion de articulos en

el periodo de 5 horas evaluado.

Lo que provoca una reduccidn de costes dado que al tener un adecuado sistema

de almacenaje disminuye los productos obsoletos que conforma los productos

danados o inservibles de su bodega reduciendo el coste del inventario en un 15%

como se observa en la Tabla 16.

Tabla 16. Costo de inventario actual y con el rediseno

Costos de inventario actual

Costo de adquisicion al mes
Costos de almacenamiento al mes
Costo de los productos $55.562,00
Costo del personal $3.000,00
Costos de obsolescencia al mes
Total
Costos de inventario con el rediseino
Costo de adquisicion al mes
Costos de almacenamiento al mes

Costo de los productos $55.562,00
Costo del personal $3.000,00
Total

$35.000,00
$58.562,00

$7.650,00
$101.212,00
$35.000,00
$58.562,00

$93.568,00

Los costos del inventario se reducen en un 9,75% debido a que disminuyen de

101.212,00 a 93.568,00, debido a que al dejar de existir el costo de los productos

obsoletos dentfro de la bodega de MADERESA, mejora la ocupacion del espacio.
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La optimizacion y mejora de la distribucion del espacio en la bodega se lleva a cabo
de forma eficaz a través de la aplicacion de la implementacion de pasillos y
mediante la mejora de las estanterias. La disposicidn previa de estos Ultimos permite
aumentar la eficiencia del almacenamiento y al mismo fiempo mejora la

accesibilidad de los productos almacenados.

La introduccidon de la implementacion de pasillos en la bodega no solo proporciona
la distribucion 6ptima del espacio en la bodega, sino que también mejora la
busqueda de los productos almacenados a la vez que facilita la gestiéon del

inventario.

En el tfranscurso de la investigacién se obtuvo una serie de resultados que sugieren
que la implementacién de un modelo de gestion de almacenamiento apropiado
permitiiac mejorar el confrol de inventario, la eficacia de la operacion y la
productividad de la empresa, los datos apuntan a que las deficiencias en el modelo
de almacenamiento han originado desavenencias hechas en los procesos
operativos, pérdidas de tiempo en la bUsqueda de articulos y la falta de espacio, lo
cual afecta la capacidad de dar respuestas a los requerimientos internos a tiempo y

de forma eficaz.

En relacion con los antecedentes de la investigacion se tiene cdémo ofros
antecedentes han senalado anteriormente que el contar con un modelo de gestion
de almacenamiento efectivo permite una operacidn fluida y eficiente, ademds de
mejorar la satisfaccién interna y externa de los clientes, en reales pardmetros de
satisfaccidn con la actividad y el producto, estos antecedentes contrastan los
hallozgos en cuanto a la gestion de almacenes y el confrol del inventario en la
bodega de MADERESA.

La investigacion actual también utilizd un enfoque mixto que integrd la recolecciéon y
andlisis de datos proveniente de las fuentes primarias o de campo y fuentes
secundarias, asi como métodos cudalitativos y cuantitativos para abordar la
problemdtica del almacenamiento en la institucién. Y que permitid, por una parte,
hacer un levantamiento detallado de los procesos y prdcticas de almacenamiento
existentes y, por otra, determinar y proponer mejoras mediante un modelo de gestion
del almacenamiento adecuado con el fin de alcanzar un perfecto control y una

mayor productividad y eficiencia en la bodega de MADERESA.
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Los resultados de la investigacion actual son coherentes con los antecedentes, como
por ejemplo al resaltar la importancia de mejorar la gestion del almacenamiento y
control del inventario para impulsar la eficiencia operativa de las entidades, tanto
privadas como publicas. La propuesta de un modelo de gestion de almacenamiento
adecuado estd sustentada en el hecho de que en MADERESA se necesitan
imprescindiblemente optimizar los procesos del almacenamiento para que la

bodega logre ser mds eficiente y ordenada.
4.1.3.6. Evaluacion del impacto del modelo propuesto

En conjunto, el modelo de gestién del almacenamiento aplicado permite mostrar
que la optimizacion de los procesos de recepcidén, almacenamiento y despacho

afecta favorablemente el control del inventario en la bodega MADERESA.

En la dimension exactitud del inventario, el modelo permite fortalecer el registro en
plazo, la correcta localizacion y la actualizacion de entradas y salidas con el objetivo
de disminuir las discrepancias entre el inventario fisico y el inventario definido en el

sistema.

En la dimensién disponibilidad de stock, el modelo favorece la visibilidad y la
localizacién de los productos, reduciendo su vulnerabilidad a sufrir quiebres tanto por
desorganizacion en el almacén como por errores en la identificacion de las

existencias.

Sobre los costos del inventario, la propuesta de rediseno hace también su
confribuciobn  aumentando la ocupacion del espacio, disminuyendo la
obsolescencia, reduciendo tiempos improductivos y acortando errores operativos

que provocan sobrecostos.
4.2. DISCUSION

En lo concerniente al primer objetivo especifico, orientado al diagndstico de la
situacion actual de la gestion del almacenamiento en la bodega MADERESA, los
resultados alcanzados permitieron determinar que existen deficiencias en los
procesos de recepcion, almacenamiento y despacho. Se evidencié que, si bien la
empresa cuenta con un sistema informdtico especifico para el control de inventario,
siguen registrdndose fallos operativos vinculados al desorden fisico de la bodega, la

carencia de criterios de clasificacion y codificacion de los productos, la ausencia de
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un sistema de senalizacion interna y la inexistencia de criterios logisticos para la

gestion de espacios.

De igual manera, se definieron debilidades evidenciadas en el despacho, que se
reflejan en tiempos prolongados de buUsqueda-preparacion de pedidos, asi como
errores en picking y limitaciones en el cumplimiento del despacho en el tiempo
requerido, hallazgos que, de forma conjunta, permitieron establecer que la gestidon
del almacenamiento actual refleja una estructura operativa que no resulta suficiente

para dar cumplimiento a los requisitos de eficiencia, orden y control fisico del stock.

Estos resultados son coherentes con lo descrito por Cadena (2024) cuando el autor
menciona que las debilidades operativas en el interior de una bodega se relacionan
con las caracteristicas propias de la bodega y con la falta de un sistema formal de
almacenaqje, influyendo negativamente tanto en el control del inventario gestionado

como para el propio flujo operativo.

En este sentido, la situacién experimentada por la empresa MADERESA coincide con
dicho andlisis expuesto en el estudio anteriormente realizado, debido a que el estado
de desorden fisico, escasa organizacion en el que se estd trabajando y ausencia de
procedimientos claramente definidos, repercuten directamente en la exactitud, en
la capacidad de respuesta y en la eficiencia logistica. Por tanto, el diagndstico que
se ha llevado a cabo confirma que la gestion del almacenamiento constituye una

base crucial del desempeno operativo de la bodega.

Con relacién al segundo objetivo especifico, centrado en el andlisis del inventario en
bodega MADERESA, los resultados reflejan debilidades en las tres dimensiones del
control de inventario: exactitud del inventario, disponibilidad de stock y costos de
inventario. En la dimension de exactitud, existian diferencias entre el inventario fisico
y el sistema, lo que expone la falta de consistencia en la realizaciéon de cdlculos de
existencias de materiales. En la dimension de disponibilidad de stock, se
documentaron los problemas de ruptura de inventario, articulos con stock cero,
recuento moderado y un promedio superior al mes, lo cual permitid visibilizar la

existencia de productos de alta rotacién y otros de la baja rotacion.

En cuanto ala dimension de costos, se recogié una carga importante como resulfado
de la adquisicion, almacenamiento vy obsolescencia, situacion que fue

complementada con el andlisis ABC de unidades y valor econdmico, lo que permitié

81



llevar a la prdctica la existencia de articulos que se encuentran en el inventario y la

necesidad de establecer prioridades al llevar a cabo conftroles.

Lo expuesto guarda relacién con lo expresado por Zhang et al. (2020), en cuanto a
que el andlisis ABC es una herramienta poseedora de importancia para la
clasificaciéon y la priorizacion del inventario, dado que permite tomar decisiones
diferenciadas para el control y la asignacion de ubicaciones. Este punto de vista tiene
concordancia con lo expuesto en MADERESA, debido a que desde la clasificacion
de los productos se pudo observar la concentracion de referencias fundamentales,
la presencia de varios articulos con poca incidencia y la necesidad de aplicar niveles

de control diferenciales, de acuerdo con el comportamiento de los productos.

Asi, el andlisis del inventario no solo permitié describir la situacion en la que se
enconfraban las existencias, sino que demuestra que el control de inventarios
requiere procedimientos técnicos en funcidn de los criterios de priorizacidon tomando
en cuenta aspectos como la disponibilidad, inconsistencias y optimizacion de

recursos.

Respecto al tercer objetivo especifico, enfocado en el diseno de un modelo de
gestion de almacenamiento que permita tener el confrol del inventario en la bodega
MADERESA, los resultados obtenidos permitieron establecer una propuesta global que
se basa en la mejora de los procesos referidos a los procedimientos de recepcion,
almacenamiento y despacho, ademds de incluir un rediseno del flujograma
operativo, de las funciones especificas de la bodega, de las estanterias, de Ia
redistribucién del espacio, de la codificaciéon de la ubicacion y del uso del equipo de

proteccion personal, etc.

En consecuencia, se logré probar que las mejoras disparadas no solo permiten una
mejor operatividad fisica de la bodega, sino que también tienen incidencia en el
conftrol del inventario, al favorecer la exactitud del registro, la disponibilidad real de
los productos y la disminucidon de costos asociados a tiempos improductivos, errores
operativos y obsolescencia. De forma similar, la simulacidén permitié comprobar la
mejora de los tiempos de busqueda y de preparacién de pedidos, asi como la

capacidad operativa del periodo considerado.

Por ofro lado, un modelo de almacenamiento adecuado disminuird los errores en la
condicion del seguimiento del inventario, facilitando el control de inventario vy

obteniendo informacidén mds precisa respecto a la cantidad y sobre dénde se
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encuentra la ubicacion de los productos, evitando, asi, que existan pérdidas sobre el

inventario que no esté actualizado o que haya sido mal registrado.

Ademds, permitird que exista una rapidez en el proceso de recepcién, del
almacenamiento, de la busqueda y de la distribucidon de los productos, lo que
significa que disminuird los fiempos muertos, la cadena de suministros se verd
beneficiada y también habrd una alta capacidad de respuesta hacia las demandas
internas y externas, como menciona Pierre et al. (2023) si existe algun problema en el

drea de almacenamiento afectard directamente al drea de control de inventarios.

Estos resultados son acordes con lo expuesto por Alfaro y Rodriguez (2024), quienes
corroboran que la combinacion de herramientas como Lean Warehouse
Management, 5§, Systematic Layout Planning y la clasificacion ABC representan un
ajuste determinante para la localizacién, picking y rendimiento del almacén. Esta
relacion resulta relevante para MADERESA, porque la propuesta aqui desarrollada
también hace uso de criterios de redistribucion, organizacion, clasificaciéon y mejora
operativa con el objeto de optimizar la eficiencia logistica. Por lo que el modelo
propuesto no es Unicamente una variacion estructural del espacio, sino que es una
alternativa tfécnica que vincula de forma indisoluble la gestion del almacenamiento
a la mejora del conftrol de inventario, defendiendo de esta manera la hipdtesis que

se desea defender en esta investigacion.

En sintesis, los resultados alcanzados en el franscurso de la investigacion permiten
afirmar la idea a defender sobre que el diagndstico mostré que las deficiencias en los
procedimientos de recepcién, almacenamiento y despacho se encontraban
desorganizados, presentando dificultades para localizar productos y diferencias en el
control del inventario en la bodega MADERESA, mediante el andlisis del inventario y
de la propuesta del modelo de gestidon del almacenamiento, se demostrd que la
optimizacion de tales procesos gracias a la codificacion de estanterias, la
clasificacién de productos y la simulacion del rediseno logistico permiten reducir los
errores en el registro y localizacion de articulos; a la disponibilidad de stock,

mejorando la visibilidad y acceso a los productos almacenados.

Ademds, se concluye que una buena gestion del almacenamiento mejora el control
de inventario de la bodega MADERESA de la ciudad de Tulcdan. El diagndstico inicial

reveld que habia problemas en los procesos de recepcidén, almacenamiento y
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despacho que afectaban la exactitud del inventario, la disponibilidad de stock y la

eficiencia en la operacion.

A partir de alli, se propuso un modelo de gestidn del almacenamiento basado en la
reorganizacion del Layout, la codificacion de estanterias, la clasificacion ABC y la
mejora de los procesos logisticos, con el resultado de la simulacién reflejando mejoras
significativas en el tiempo de busqueda y preparaciéon de pedido y capacidad de
atencidny costos delinventario, demostrando que una buena gestidon de los procesos
de recepcion, almacenamiento y despacho contribuye en forma directa a mejorar
la exactitud del inventario, garantizar la disponibilidad de stock y optimizar los costos

relacionados a la gestion de inventarios de la bodega MADERESA.
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5.1.

5.2

V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

La gestion del almacenamiento en la bodega MADERESA en la ciudad de Tulcdn
enfrenta retos significativos, consecuencia de una deficiente gestion de los
articulos que han llegado a la bodega o que se encuentran almacenados, lo que
lleva a una desorganizacion general del lugar de almacenamiento. La ausencia
de conftrol puede conllevar a pérdidas, redundancias y a la dificultad de
encontrarlos productos en el sitio de almacenaje de la forma mds sencilla posible.
El andilisis ABC del inventario en funcién de la participacion de las distintas
unidades en stock arrojé informacion relevante alrededor de la concentracion y
distribucion de productos que hay en la bodega. Esto permitié determinar
aquellos articulos que, en funcién del volumen almacenado, hayan podido tener
mayor incidencia, lo cual significa que requieren ser controlados de una forma
mas pormenorizada. De esta manera se posibilita ir configurando esfuerzos de
gestion, generando un uso racional de recursos y permitir establecer diferentes
estrategias de almacenamiento de los productos, lo que, en su dimensién, va
contribuyendo a una gestion mds eficiente del inventario y del espacio fisico
existente.

La simulacion del rediseno propuesto de la bodega ha puesto de manifiesto
tiempos promedios significativos en la busqueda de articulos, asi como en la
preparacion de articulos requeridos, lo que pone de manifiesto la necesidad de
optimizar los procesos logisticos para incrementar la efectividad en la gestion de
la bodega. También se puede suponer que la eliminacién y/o reduccion de los
cuellos de botella del proceso facilitarian la rapidez y efectividad en la distribucion

de los productos almacenados.
RECOMENDACIONES

Poner en marcha el modelo de gestion del almacenamiento propuesto para
asegurar una buena revision de los articulos conservados y regular la actividad de
almacenamiento adecuadamente, para asi generar el minimo riesgo de

desdrdenes, pérdidas e Infroducir un sistema de seguimiento y control del
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inventario que garantice las revisiones y seguimientos necesarios de los productos
almacenados. Este sistema garantiza una buena informacién de busqueda y, en
consecuencia, en la gestién de los productos almacenados.

Ejecutar una revision completa de los actuales procesos logisticos y plantear la
infroduccién de tecnologias y/o formas que permitan una menor busqueda y
mejor preparacion del articulo en la bodega, Asi como la automatizacion del
almacenamiento y la infroduccién de herramientas tecnoldgicas como los (WMS)
que presenten buenas opciones para la preparacidén de los articulos y la
buUsqueda de las ubicaciones de almacenamiento, en definitiva la informacién
que existe en el proceso logistico para facilitar e informar al mismo.

Continuar aplicando el método ABC para poder identificar los articulos que mads
impactan en los inventarios y enfocar los esfuerzos de gestion a estos productos,
para optimizar el flujo de distribucidon de la provision de productos. Esta prdctica
permitird un mejor manejo de recursos mas eficiente y ofrece una del inventario y
asegura articulos que serdn prioritarios a una buena generacién de la gestion de

almacenamiento.
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é RECOMENDACIONES 7.67 volver a recaicular con los cambios sugeridos ol modelo
DEFENSA, ARGUMENTACION Y . )
7 | VOCABULARIO PROFESIONAL B0 o encionce chidbucionss ue e exeien
8 FORMATO, ORGANIZACION Y 60
CALIDAD DE LA INFORMACION :
Coieniendo una nofa de: 7.93 Por lo tanto, APRUEBA : debiendo el o los invesligadores acatar el siguiente articulo:

Art. 36.- De los estudiantes que aprueban el informe final del TIC con observaciones.- Los estudiantes tendrén el plazo de 10 dias para
proceder a corregir su informe final del TIC de conformidad a las observaciones y recomendaciones realizadas por los miembros del

Tribunal de sustentacién de la pre-defensa.

Para constancia del presente, firman en la ciudad de Tulcan el

MSc. Israel

vid Herrera Granda

PRESIDENTE TRIBUNAL

MSc. Be)

DOCENTE

el Hierro Daniel Mauricio

miércoles, 27 de mayo de 2026
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Anexo 2. Certificado del abstract por parte de idiomas

S
;” 57 '*'at

&)

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI FOREIGN AND
NATIVE LANGUAGES CENTER

ABSTRACT- EVALUATION SHEET

MARKS AWARDED

NAME: Francis Jefferson Chingal Hernandez
DATE: Wednesday, June 3, 2026
Topic: "Warehouse management and inventory control at MADERESA
warehouse in Tulcan city”

QUANTITATIVE AND QUALITATIVE

Use mew learnt

Use a little new

Use basic vocabulary

Limited vocabulary and

VOCABULARY AND vocabulary and vocabulary and some R .
WORD USE precise words related appropriate words arr;la::g:{::fuh::umi? rl:l:td::umat:‘:;:d;
o the topic related to the topic P "
EXCELLENT: 2 D GOOD: 1,5 . AVERAGE: 1 D UMITED: 0,5 n
Clear and logical ' -
: : Adequate progression Some progression of .
WRITING COHEsioN | ProBression of ideas of ideas and adons sl sapporiing, | T iequate kiam sed
and supporting — ragranhs aragraphs suppaorting paragraphs.
paragraphs. [ B paragraphs. paragraphs.
D EXCELLENT: 2 B GOOD: 1,5 O AVERAGE: 1 UMITED: 0.5 0
The message has been The message bshoen | Soms of the message The message hasn't
icated communicated have been be icated
ARGUMENT communicates very appropriately and communicated and the i
well and identified the | _ . L and the type of text is
of text identified the type of type of text is little inadeguate
type text confusing q
EXCELLENT: 2 . GOOD: 1.5 AVERAGE: 1 UMITED: 0,5 |:|
Good flow of ideas and
Outstanding flow of events Average flow of ideas | Poor flow of ideas and
CREATIATY ideas and events . and ewvents events
EXCELLENT: 2 D GDOD: 15 AVERAGE: 1 UMITED: 0,5
Reasonable, specific '
Minor errors when Some errors when Lots of errors when
SCIENTIFIC and supportable . ] ) . . N
. . supporting the thesis | supporting the thesis | supporting the thesis
SUSTAINABILITY opinion or thesis
statement statement statement
statement
EXCELLENT: 2 . GOOD: 1,5 D AVERAGE: 1 UMITED: 0,5 D
9-10: EMCELLENT
TOTAL/AVERAGE 7-8,9: GOOD TOTAL S
5-6,9: AVERAGE
0-4,5: LIMITED
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Anexo 3. Instrumentos

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI
FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL, INTEGRACION, ADMINISTRACION Y ECONOMIA EMPRESARIAL

CARRERA DE LOGISTICA Y TRANSPORTE

Ficha de Observacion N°: 1

| Fecha: 13/01/2025

Observader: Francis Jefferson Chingal Hernandez

Empresa: Maderesa

| Direcclén: Av. San Francisco y Crespo Toral

Varlable: Gestion del amacenamiento

Objefive: Diognosticar la situvacion actueal de la gestion del almacenamiento en la bodega Maderesa.

N° | Indicader Descripcién Observacién
Rodela plana 4 [1500 unidades)
Registro de los arficulos que . . _ Una vez &l arficulo sea ingresado a la bodega, este es registrado en
3 . Se regisiran en el ssterna Perseo. - N
ingresan a la bodega el sisterna para tener registro de las enfradas.
Documentos recibidos una vez el . . - " Y i
4 X - Se reciben facturas. Se registran en el ssterma Perseo el ingreso de los 22 articulos.
proveedor enfrega el arficulo
N 4 R 55 5e tiene pendiente la enfrega de 22 pedidos en los cuales se
5 Pedidos pendientes en el mes 22 N ~ S R APYE + N
encuentran Cantos, tornillos, MDF y Melaminas
R ~ Maderesa no dispone de un disefio de la bodega ni un mapa del
& Disefio de la bodega No cuenta 3
entomo de la misma.
N ~ . . - Este documento es frmado por el responsable que solicita el
7 Documentos de entrega Salidas de existencias. .
producto.
Tiempo promedio para buscar un e re - . - Se demora debido a la bisgqueda en el sistema vy la lecalizacion fisica
8 - gl 5 a 15 min. Promedic: 7,32 min.
articulo especifico denfro de la bodega.
. " 52 No se hace la revision de los arficulos antes de la preparacion final,
Tiempo medio para la preparacion P . R - I - _ .
9 5 a 22 min. Promedic: 12,00 min. ademas el cliente sclicita si desea corfar en caso de que sea tablercs

de los pedidos

de madera lo gue incrementa el fiemmpo de despacho.

e,

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI
FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL, INTEGRACION, ADMINISTRACION Y ECONOMIA EMPRESARIAL
CARRERA DE LOGISTICA Y TRANSPORTE

LosisTica ¥
TRANSPORTE

Ficha de Observacion N°: 1 | Fecha: 13/01/2025
Observadeor: Francis Jefferson Chingal Hernandez
Empresa: Maderesa | Direccién: Av. San Francisco y Crespo Toral
Variable: Gestion del almacenamiento
Objetivo: Diagnosticar la situacion actual de la gestién del almacenamiento en la bodega Maderesa.
N° | Indicador Descripciéon Observacion
Rodela plana %4 (1500 unidades)
Registro de los articulos que . . Una vez el articulo sea ingresado a la bodega, este es registrado en
3| Se registran en el sistema Perseo. b
ingresan a la bodega el sistema para tener registro de las entradas.
L) Documentos recibidas unavez el Se reciben facturas. Seregistran en el sistema Perseo el ingreso de los 22 articulos.
proveedor entrega el articulo
5 Pedidos pendientes en el mes 22 Se tiene pendiente la enfrego de 22 pedld_os en los cuales se
encuentran Cantos, tornillos, MDF y Melaminas
5 Disefio de la bodega No cuenta Maderesa no d|§p0r1e de un disefo de la bodega ni un mapa del
entorno de la misma.
7 Documentos de enfrega salidas de existencias. Este documente es firmado por el responsable que solicita el
producto.
8 Tiempo promeclilo para buscar un 5 15 min. Promedio: 7,32 min. Se demora debido a la busqueda en el sistema y la localizacion fisica
articulo especifico dentro de la bodega.
Tiempo medio para la preparacion No se hace la revision de los articulos antes de la preparacion final,
9 P By P prep 5 a 22 min. Promedio: 12,00 min. ademas el cliente solicita si desea cortar en caso de que sea tableros
de los pedidos .
de madera lo que incrementa el fiempo de despacho.
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UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI
FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL, INTEGRACION, ADMINISTRACION Y ECONOMIA EMPRESARIAL
CARRERA DE LOGISTICA Y TRANSPORTE

FICHA DE OBSERVACION

Ficha de Observaclén N: 2

| Fecha: 14/01/2025

Observader: Francis Jefferson Chingal Hemandez

Empresa: Maderesa

| Direcclén: Av. San Francisco y Crespe Toral

Varlable: Gestion del almacenomiento

Objetivo: Diagnosticar la sitvacion actual de la gestion del almacenamiento en la bodega Maderesa.

NE

Indicador

Descripcién

Observacién

Tipo de ariculos almacenados en
la bodego Maderesa

Tableros de madera, aglomerados,
MDF, heramientas de carpinteria,
adhesivos y selladores, elementos
de construccion vy complementos

Estos arficulos no se encuentran almacenados de una manera
comecta per la falta del espacio, también no se le da mucha
impertancia a la bodega y el orden que esta debe tener.

Canfidad de articulos recibidos en

2 X
el periodo de un mes
3 Registro de los articulos que Se registran en el sisterma Perseo. Una vez el arficulo sea ingresado a la bodega, este es registrado en
ingresan a la bodega gisiran - === | elsistema para tener registro de las enfradas.
Documentos recibidos una vez el . N
4 Se reciben facturas.
proveedor enfrega el articulo
y . y Las personas que frabajan en el drea comercial se encargan de
5 Pedidos pendientes en el mes Mo existen P . q_ ~ ' g
organizar todos los pedidos al mes
" - M i W  disen i m
N Disefio de la bodega Mo cusnio Maderesa no dls_por‘e de un disefio de la bodega ni un mapa del
entomo de la misma.
. y - Este documento es firmado por el responsable que solicita el
7 Documentos de enfrega Salidas de existencias. pol 1

producto.

Rl

i

H 3
! £

Wl

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI
FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL, INTEGRACION, ADMINISTRACION Y ECONOMIA EMPRESARIAL
CARRERA DE LOGISTICA Y TRANSPORTE

Ficha de Observaciéon N°: 2

l Fecha: 14/01/2025

Observador: Francis Jefferson Chingal Hernandez

Empresa: Maderesa

l Direcclén: Av. San Francisco y Crespo Toral

Varlable: Gestion del almacenamiento

Objetivo: Diagnosticar la situacion actual de la gestion del almacenamiento en la bodega Maderesa.

de los pedidos

N° | Indicador Descripcion Observacién

8 Tiempo promedio para buscar un 415 min Se demora menos en vista de que se frata de pocos productos el
articulo especifico cual son faciles de encontrarios en la bodega

9 Tiempo medio para la preparacion 5.00 min La entrega se hace pronta debido a que no necesita pasar por un

proceso de corte o que conlleve a manipular el producto
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UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI
FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL, INTEGRACION, ADMINISTRACION Y ECONOMIA EMPRESARIAL

PR
CARRERA DE LOGISTICA Y TRANSPORTE
Ficha de Observacién N°: 3 | Fecha: 15/01/2025
Observader: Francis Jefferson Chingal Hernandez
Empresa: Maderesa | Direcclén: Av. San Francisco y Crespo Toral
Varable: Gestion del aimacenamiento
Objetive: Diognosticar la sitvacion actual de la gestion del almacenamiento en la bodega Maderesa.
N° | Indicador Descripcién Observacion
Tablercs de madera, aglomerados, . N ~
y . ~ - S i . Estos arficulos no se encuentran almacenados de una manera
| Tipo de arficulos almacenados en MDF, heramientas de carpinteria, et \a falta del cio. tambi seledam
la bodega Maderesa adhesivos y selladores, elementos con ec_ < ;_3_0r afafiade E?DU"'O AMmBIen na se e da muena
iy ~ impeortancia a la bodega y el orden que esta debe tener.
de consfruccion y complementos
2 Canfidad de articulos recibidos en
el periodo de un mes
3 Reqgistro de los articulos que
ingresan a la bodega
N I Se receptan facturas o proformas
Documentos recibidos una vez el - _
4 ) - que respaldan el ingreso de los
proveedor enfrega el articulo .
productos al area de bodega.
5 | Pedidos pendientes en el mes
& Disefic de la bodega
7 | Documentos de entrega Salida de existencias Este clon_: umento es frmado por el responsable que solicita el
producto.
,,-‘* r—\‘; UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI
ksl . " ,
e FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL, INTEGRACION, ADMINISTRACION Y ECONOMIA EMPRESARIAL
g CARRERA DE LOGISTICA Y TRANSPORTE
Ficha de Observacion N°: 3 | Fecha: 15/01/2025

Observador: Francis Jefferson Chingal Hermandez

Empresa: Maderesa | Direcclén: Av. San Francisco y Crespo Toral

Varlable: Gestion del amacenamiento

Objetivo: Diognaosticar la sitvacion actual de la gestion del almacenamiento en la bodega Maderesa.

N

Indicador Descripcion Observacién

Se localizaron exitosamente los productos en la bodega, el proceso
2:34 min fue agil debide a la identificacian de la estanteria y asi reducir el
tiempo dE busgueda

Tiempo promedio para buscar un
articulo especifico

. " o Este tiempo refleja la duracion total del ciclo de preparacion,
Tiempo medio para la preparacion

de los pedidos para el respectivo despacho

2:15 min incluyendo la seleccion de los productos y la consolidacion eficiente
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Anexo 4. Registro del nivel de devoluciones y cumplimiento de despachos de Ia
bodega MADERESA

Ficha N: 1 Fecha: 13/01/2025

Investigador: FRANCIS JEFFERSON CHINGAL HERNANDEZ

Empresa: MADERESA Direccion: Av. San Francisco y Crespo Toral

Nivel de devoluciones

Cantidad de productos devueltos 15

Cantidad de productos entregados 188

(Cantidad de productos devueltos)

Nivel de devoluciéon = 100
tvel de QevoricIon = i ntidad de productos entregadosx

. . 15
Nivel de devolucién = ﬁx 100

Nivel de devolucién = 7.97%

Nivel de cumplimiento en despachos

NUmero de despachos cumplidos a | 145

tiempo

NUmero total de despachos 188

(Numero de despachos cumplidos a tiempo)
x 100

Nivel d limient d hos =
ivel de cumplimiento en despachos Niimero total de despachos

145

Nivel de cumplimiento en despachos = @x 100

Nivel de cumplimiento en despachos = 77.12%

Tasa de utilizacién del espacio

Capacidad utilizada 166.58 m3

Capacidad disponible 2640 m3




(Capacidad utilizada)

Tasa de utilizacion del io =
asa de utilizacion del espacio (Capacidad disponible)

166.58 m3

Tasa de utilizacién del espacio = 2640 m3

Tasa de utilizacién del espacio = 0.063

Tasa de errores en picking

NUmero de errores de picking 22

NUmero total de érdenes en picking 188

o Nuamero de errores de picking
Tasa de errores en picking = — - —x 100
Numero total de 6rdenes de picking

22
Tasa de errores en picking = Tag* 100

Tasa de errores en picking = 11.70%

Anexo 5. Ficha de cdlculo del nivel de ruptura de stock

Nivel de ruptura de stock

NUmero de veces que se produce una ruptura de stock | 12

NUmero total de oportunidades de despachos 188

Numero de veces que se producto una ruptura de stock

Nivel d tura de stock =
fvel de ruptura de stoc Numero total de oportunidades de despachos

12
Nivel de ruptura de stock = Tag” 100

Nivel de ruptura de stock = 6.38%

x 100
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Nivel de obsolescencia

Valor total de los productos obsoletos

7.650,00

Valor total del inventario

35.000,00

Valor total de los productos obsoletos

Nivel de obsolescencia =

Nivel de obsolescencia =

Valor total del inventario

7.650,00

35.000,00~ 100

Nivel de obsolescencia = 21,85%

x1

Nivel de rotacion de inventario

Costo de los productos despachados

5.850,00

Promedio del valor del inventario

35.000,00

Costo de los productos despachados

Nivel de rotacion del inventario =

Promedio del valor del inventario

Nivel de rotacién del inventario =

5.850,00

35.000,00 ~ 100

Nivel de rotacion del inventario = 16.71%

Costo del inventario

Costo de pedidos del mes

35.000,00

Valor del inventario fisico

55.562,00

Costo de pedidos del mes

Costo del inventario =

Costo del inventario =

Valor del inventario fisico

35.000,00
55.562,00

Costo del inventario = 0.62
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Discrepancia del recuento de inventario

Inventario fisico 188

Inventario registrado 145

Inventario fisico — Inventario registrado

Discrepancia de recuento de inventario = . -
Inventario registrado

188 — 145

Discrepancia del recuento de inventario = Tx 100

Discrepancia del recuento de inventario = 29.65%

X

100

Duracién promedio del inventario (dias)

NUmero de dias al ano 365

Rotacidon del inventario 10,2

Numero de dias al afio

Duraciéon promedio inventario (dias) = — - -
Rotacion del inventario

365
10,2

Duraci6on promedio inventario (dias) =

Duracién promedio inventario (dias) = 36 dias

Anexo 6. Tiempo de busqueda de los productos de la bodega MADERESA

Tiempo de biUsqueda de los

productos Minutos

24,15
6,2
4,083333
4,4
4,583333
3,15
8.5
13.8
3,133333
4,216667
4,333333
5,533333
3.8
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Tiempo de biUsqueda de los
productos

Minutos

Promedio

4,75
8,2
6,566667
15,040002
7.32 min

Anexo 7. Tiempo de preparacion de los productos

Tiempo de preparaciéon de
pedidos

Minutos

Promedio

12,133333
9,066667
5,083333
6,5
21,916667
4,516667
15,633333
16,166667
15,25
8,833333
8.116667
10,75
8,333333
12,216667
14,983333
14.75
19.75

12 minutos

100
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