UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI

FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL, INTEGRACION, ADMINISTRACION Y
ECONOMIA EMPRESARIAL

CARRERA DE LOGISTICA Y TRANSPORTE

Tema: “La gestion de almacenamiento y control de inventario del

Hipermarket J.R.”

Trabajo de Integracién Curricular previo a la obtencion del

titulo de Ingeniero en Logistica y Transporte

AUTOR: Pozo Duarte Erik Stalin
TUTOR: MSc. Lépez Ruano Juan Carlos

Tulcdn, 2026.



CERTIFICADO DEL TUTOR

Certifico que el estudiante Pozo Duarte Erik Stalin con el niUmero de cédula
0401973672 ha desarrollado el Trabajo de Integracion Curricular: “La gestion de

almacenamiento y control de inventario del Hipermarket J.R.".

Este frabajo se sujeta a las normas y metodologia dispuesta en la Codificacion del
Reglamento de Régimen Académico y de Estudiantes de la UPEC, por lo tanto,

autorizo la presentacion de la sustentacion para la calificacion respectiva.

MSc. Lépez Ruano Juan Carlos
TUTOR

Tulcan, mayo de 2026



AUTORIA DE TRABAJO

El presente Trabajo de Integraciéon Curricular constituye un requisito previo para la
obtencion del titulo de Ingeniero en la Carrera de logistica y fransporte de Ia
FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL, INTEGRACION, ADMINISTRACION Y
FCONOMIA EMPRESARIAL.

Yo, Pozo Duarte Erik Stalin con cédula de identidad niumero 040197367-2 declaro que
la investigacion es absolutamente original, auténtica, personal y los resultados y

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

Pozo Duarte Erik Stalin
AUTOR

Tulcdn, mayo de 2026



ACTA DE CESION DE DERECHOS DEL TRABAJO DE INTEGRACION CURRICULAR

Yo Pozo Duarte Erik Stalin declaro ser autor de los criterios emitidos en el Trabajo de
Integracion Curricular: “La gestion de almacenamiento y control de inventario del
Hipermarket J.R.” y eximo expresamente a la Universidad Politécnica Estatal del

Carchiy a sus representantes de posibles reclamos o acciones legales.

Pozo Duarte Erik Stalin
AUTOR

Tulcdn, mayo de 2026



AGRADECIMIENTO

En primer lugar, elevo un sincero agradecimiento a Dios, por concederme la
sabiduria, la fortaleza y la perseverancia necesarias para afrontar cada reto, superar
cada obstdculo y mantenerme firme en el cumplimiento de mis metas. Su guia y
bendicién fueron fundamentales para culminar con éxito esta etapa tan importante
de mi vida.

Mi agradecimiento mds profundo y especial es para mis dos mamitas. A mi mamita
Maritza, por su sacrificio diario, por su esfuerzo incansable y por ensenarme, con el
ejemplo de sus manos frabajadoras, el verdadero valor del esfuerzo honesto. Gracias
por no rendirse nunca, por luchar dia a dia y por formar hombres de bien, inculcando
principios que hoy guian mi vida. A mi mamita Merci, quien, aungque no me dio la
vida, me la regalé con su amor, cuidado y dedicacion. Gracias por criarme como a
un hijo, por creer en mi incluso cuando yo dudaba, y por impulsarme siempre a dar
lo mejor de mi. Su apoyo incondicional fue clave para alcanzar este logro.

A mi abuelita Anita, por su ternura, su carisma y sus sabios consejos, que fueron un
bdlsamo en los momentos de cansancio y una fuente constante de motivacion.
Gracias por su amor sincero y por inculcarme valores que llevaré conmigo toda la
vida. Ustedes fueron el motor principal que me permitié llegar hasta aqui y culminar
con éxito esta etapa académica, la cual representa solo el inicio de nuevos desafios.
Expreso también mi sincero agradecimiento al MSc. Juan Carlos Lopez y a la PhD.
Liliana Montenegro, quienes mas alld de su rol como docentes, fueron guias, mentores
y referentes profesionales. Gracias por la confianza brindada, por su
acompanamiento constante y por compartir sus conocimientos, experiencias y
orientaciones, fundamentales para el desarrollo de este trabajo de investigacion. Su
compromiso con la formacién de profesionales integros y lideres dejé una huella
significativa en mi crecimiento académico.

A mis companeros de clase, con quienes comparti momentos de esfuerzo,
aprendizaje, alegria y superacién a lo largo de toda mi etapa académica, gracias
por cada experiencia vivida, por el frabajo en equipo y por los recuerdos que
formaron parte de este camino. Cada uno aporté de manera especial a esta etapa

que hoy culmina con satisfaccién y orgullo.



DEDICATORIA

Dedico el presente frabajo con profundo respeto, gratitud y orgullo a todas las personas que
formaron parte esencial de mi proceso académico y de crecimiento personal. Este logro no
es Unicamente el resultado del esfuerzo individual, sino la suma de apoyos, ensefanzas,
sacrificios y palabras oporfunas que, a lo largo del tiempo, me impulsaron a no rendirme y a
creer en mis capacidades incluso en los momentos mds dificiles.

De manera muy especial, dedico este frabajo a mis dos mamitas y a mi abuelita, quienes han
sido el pilar mas sélido de mi vida y el ejemplo mds claro de lucha, perseverancia y amor
incondicional. Gracias por ensenarme, con hechos y no solo con palabras, que el verdadero
éxito se construye con sacrificio, humildad y constancia. En ustedes encontré siempre un
refugio, una guia y una fuente inagotable de motivaciéon. Los valores que me inculcaron: el
respeto, la responsabilidad, la honestidad y el amor por el trabajo son y serdn la base de cada
paso que dé en mi vida profesional y personal.

A mi abuelito Enrigue y a mi primo Lenin, quienes hoy ya no se encuentran fisicamente
conmigo, pero cuya presencia espiritual ha sido constante a lo largo de este camino. Gracias
por la fortaleza que me brindaron incluso en la distancia, por acompanarme desde el cielo
en los momentos en que sentia que las fuerzas se agotaban. Su recuerdo fue un impulso
silencioso pero poderoso que me permitié continuar cuando todo parecia cuesta arriba. Los
llevo conmigo en cada logro y en cada sueno cumplido; su memoria vivird eternamente en
mi corazoén.

A mis companeros y amigos de vida, Rubén y Joshua, gracias por su apoyo sincero vy
constante, por caminar a milado en cada etapa de este proceso y por estar presentes tanto
en los momentos de alegria como en aquellos de incertidumbre. Su cercania, sus palabras
oportunas y su compania incondicional fueron un refugio y una fuente permanente de
fortaleza. La confianza, el afecto y el compromiso que siempre demostraron dejaron una

huella imborrable en mi camino y fueron un impulso silencioso pero firme para seguir adelante.

Pozo Duarte Erik Stalin

Vi



iNDICE

RESUMEN ...ttt et e et e s e at e s e st e s s sasesessnesssssesessnesessstassssasssseassnssessssanas 13
ABSTRACT ...ttt et s e set s s e st e s e st esssasesssssesssssesssssesesssessssseasssssesssssasssssassnns 14
INTRODUGCCION ...ttt sesessassesesssesesssassesesasassesssassesssassssesssassesesnssssessases 15
L EL PROBLEMAL .......oo ittt sttt st s see s s ssae s s st e s e as e s e st e sesssesesasesssssesssssasas 17
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA ..........oeeiieeeeeeeeeeee e e 17
1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA .............ooovomimeieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 19
1.3 JUSTIFICACION ...ttt 19
1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION ........oooviiiiiiieeeeeeeeeeeeeeee . 20
1.4.7. ODJETIVO GENETQAL ...ttt e e e e e e e aar e e eaeeeas 20
1.4.2. ObjJetiVOS ESPECITICOS wuvvvveiieeeeeeeeeeeee e 20
1.4.3. Preguntas de iNVESTIGACION .......uuvviiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 21

II. FUNDAMENTACION TEORICA ........ueuiminieieeaeaseieeseaseasessessesssssesssssssssssssssssssssssssssaees 22
2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION .........ocooviimiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeen 22
2.2. MARCO TEORICO ...t 24
2.2.1. Teoria de la Gestion de la Cadena de Suministro (SCM) .....ccccvveeeeecneeeeennn. 24
2.2.2. AIMACENAMIENTO ...ttt e e et e e e et e e e s ibeeeeeeans 25
2.2. 3. INVENTAMO 1.ttt e e ettt e e et e e e e sbte e e e enbtaeeeeans 28

1. METODOLOGIA .....couieieieeisrinsissinsessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssanes 37
3.1. ENFOQUE METODOLOGICO.........coooouimiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 37
T I N =l o' o Yo [ U= PP 37

3.2. IDEA A DEFENDER ..........ooiiiiiiiieee et ettt et e e 37
3.3. DEFINICION Y OPERACIONALIZACION DE VARIABLES ..........c.oeoeeeeeeeeeeeeeennn. 37
3.3.1. Variable iNAepPenIENTE ........uuvveeieeiee e 37
3.3.2. Variable depenIENTE . ......uuviiiiiiiieeieeeee s 38



3.3.3. TipO A€ INVESHGACION....uviiiiiieeeeeeeee e 38

3.3.4. Operacionalizacion de VANADIES .........coooeeeeiiiiiiieeeeeeecceeee e 40

3.4. METODOS UTILIZADOS ..., 4]
ST METOTOS ..ttt ettt e et ettt 41
B8, 2. TECNICTS ettt ettt ettt ettt et et ettt e et esnb e e aee et e sateenaeas 41

3.5. ANALISIS ESTADISTICO .......ooiuiiiiiiniieieicieieieie e 42
IV. RESULTADOS Y DISCUSION ..........coeuererrereerereeieresseesesessaesesesssesessaesessassesesasassesesanes 43
4.1, RESULTADOS ...ttt ettt e e e ettt e ettt e et eenteeesnbeeesnteeesnseeeenneeesnnee 43
4.1.1. Diagnosticar el proceso de almacenamiento del Hipermarket J.R............ 43

4.1.2. Determinar los factores del control de inventario del Hipermarket J.R. .....80

4.1.3. Disenar estrategias de la gestiéon de almacenamiento para la optimizaciéon

y el control de inventario en el Hipermarket J.R. ... 99

B2 DISCUSION ... 140
V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES .........coooerevrrererererrerereseesesesssesessaesessassenes 143
B.1. CONGCLUSIONES ..........oovvieeeeeeeeeeeeeeeeee e 143
5.2. RECOMENDAGCIONES ...........coooiieieieieeeeeeeeeeeee e 144
VI ACRONIMOS ........ooeveeeretencseteteeae e sassesesassesessssssessassesssnsassssssassesssnsssssssassessasseses 145
VII. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS.........ovevevreereennrereeersesesesnssesesssssessssssssesessssssessssenes 146
VI ANEXOS........ooveveererereresesessaesesesssesesssssessassesessssssesssassesesnssssessassesssnssesessassesesnsseses 149

iNDICE DE TABLAS

Tabla 1. Definicion y Operacionalizacion de variabIes ..........oooovveeeeeiiiiiieiiiieeeeee. 40
Tabla 2. CapaCidAd UTTIZOGUG . ......oeeeieeeeeeeeeee e 65
Tabla 3. DIMeNSION AiSPONIDIE ......uvveiiieeeeeeceeeee e 66
Tabla 4. TOSA A€ AEVOIUCIONES......cooiiiiiiiiait et et e e 70
Tabla 5. Tasa de devolucion en POrCENTAJE ....coeuveiiiieceee e 70
Tabla é. Nivel de productos en percha y bodega........ccceeeeeeeeeiciiiiiiieeeeeeeeeeeeee e, 71



Tabla 7. Nivel de porcentaje de productos en perchay bodega........cccocevvvivveeeennn. 72

Tabla 8. Tasa de errores de PICKING ... e e e as 73
Tabla 9. Indicadores de la gestion de almacenamiento y resultados obtenidos....... 74
Tabla 10. MATHZ FODA ... e e e e e 80
Tabla 11. Clasificacion de productos del Hipermarket J.R.....ooooovivveiiiiiiiiiiiiiieeee, 81
Tabla 12. Costos fijos del Hipermarket J.R. ... e 83
Tabla 13. Costos variables del Hipermarket J.R. ... ..o 83
Tabla 14. Productos obsoletos del Hipermarket J.R. en el ano 2024..............covvveeeenne... 84
Tabla 15. Andlisis de obsolescencia de ProdUCTOS .......uvveieeeeeeeeeciiieeeeeeeeeeeeeceeeeee e 85
Tabla 16. Promedio del valor del iNVENTANO .......iiieeeecciiiiieeeeeeeeceee e 86
Tabla 17. Nivel de rotacion del iINVENTANO ......ooviiiiiiieeeieeeeeee e 86
Tabla 18. Nivel de roTACION A ..ottt ettt 88
Tabla 19. Nivel de rofACION B........oii e 89
Tabla 20. Nivel de rofACION C.....uiiiieeiieeeeeee e e e rr e e e eaae e e e e 90
Tabla 21. Interpretacion del INAICAAOr .........uvvveiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeee e 92
TADLIA 22. NIVEl A€ SEIVICIO ittt e e e e et e e e e e e e e eaaaaaaaeaeeeas 93
Tabla 23. COStOS AE INVENTAMO ....vviiiiiiiie e e ea e 94
TAbIA 24. ANGISIS ABC ...ttt ettt sttt e et esateesaeeebeesnteens 95
Tabla 25. ArticUIOS CATEQOMA A ... e e 95
Tabla 26. Articulos CATEQONA B......oieeeiiieeceeee e e 96
Tabla 27. Articulos CATEQONA C ... e e 97
Tabla 28. Indicadores del control de inventario y resulfados obtenidos...........cce........ 99
Tabla 29. Productos de bebidas por ABC de COSTOS ....uvviiieeeeiiiciiiiieeeeeeeeeeiieeeeeeen 106
Tabla 30. Productos de snack por ABC A€ COSTOS ...uieiiiiiiiieiiceeeeeeeeeeeeee e 107
Tabla 31. Productos de viveres por ABC de COSTOS ......uvvviiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeee 107
Tabla 32. Productos de confiteria y otros productos por ABC de costos................... 108
Tabla 33. Productos de embutidos por ABC de COSTOS ...cvvvieevieeviiiiiiieeeeeeeiieeeeeeen 109
Tabla 34. Productos de panaderia por ABC de COSTOS ....oiiiviiivciiiiiiieeeeeeeeeiieeeeeen 109
Tabla 35. Productos carnicos por ABC de COSTOS......uuuvviiiiiiiiiiieiiiieeeeeeeeeeeeieeeeee 110
Tabla 36. Productos de heladeria por ABC de COStOS ....uviiiieiiiiiiiieieeeeeeeeeeeieeeeee 110
Tabla 37. Productos de Iacteos por ABC de COSTOS ...uuuuiiiiiieeiieiiiieeeeeeeeeeeeeeiveeeee e 111
Tabla 38. Productos de papeleria por ABC de COSTOS......oiiviiivieeiiiiiieeeeeeeeeieeeeeee 112
Tabla 39. Productos de aseo por ABC de COSTOS ..uuvviiiiiiiiiiiiiciieeeeeeeeeccee e, 113
Tabla 40. Productos de tabacos por ABC de COSTOS .....ovvvvvveiieeeeiiieeeiicceeeeeeeeeeeeie, 114



Tabla 41. Productos pldsticos por ABC de COSTOS ......uuvvvviiieeeiieiiiieeeeeeeeeeeeeeieeeeee 114

Tabla 42. Productos de bisuteria por ABC de COSTOS ..uuvvviiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeee 115
Tabla 43. PaArdmetros Al EOQ) ... oo 117
Tabla 44. Resultados del MOodelo EOQU ... i 117

Tabla 45. Determinaciéon de la cantidad econdmica de pedido (EOQ) en funcién de
[olelle 1y iTelelollo] g 1N - 1 GRS 119
Tabla 46. Determinacion del punto de reorden (ROP) y definicion de la politica de
APASTECIMIENTO .t e et e e e e e s anaeeees 121
Tabla 47. Andilisis comparativo de la frecuencia base de pedidos frente a la propuesta

OPTIMIZAAA .o, 124

iNDICE DE FIGURAS

Figura 1. Flujograma de la bodega de bienes y activos........ccccoeveeiiiii 44
Figura 2. Congeladores CAMICOS......cciiuiiiieeeiiieeeeceieeeeeeiite e e e et e e e eerreeeeeeerreeeeenaasaeaeaans 45
Figura 3. Congelador de COCO COlQ ittt e e e e 46
Figura 4. Congelador de emMbUTIAOS ......ciiviiiiiiiiiiieeeceeeeeee e 47
Figura 5. Congelador A€ [ACTEOS......ccocuiieieeciieee et 48
Figura 6. CoNgelador A€ lICOIES......uuuiiiiiiieieeiiiieteee et e e e et e e e e e e e saaeaeees 48
Figura 7. Congelador A PEPSI T..... ittt e et e e e e e e 49
Figura 8. Congelador A€ PEPSI 2......uvuiiiiieeeeeecciiiieeeee e e ettt e e e e e e raa e e e e e e e e e anaraeeas 50
(Fe]V] (e IR @lelaTe 1 o o o] g Ke) ol IS PR 50
Figura 10. ESTANTEIO QSEO ..eiiiiiiieiieeeeeeee et e 51
Figura 11. Estanteria COCA COlQ ...uiiiiiiiiiiiieieeeee e 52
Figura 12. Estanteria de SNACK........uiii it e 52
Figura 13. Estanteria PAPEIEIIA. ... ....eei e 53
Figura 14. EStanteria rUTFIES ..o.veieeeeeeeeee e 54
Figura 15. ESTANTEIIQ VIVETES T..eioiiiiiiieeee ettt 54
Figura 16. ESTANTEIIQ VIVETES 2...cceeiieeiieeee ettt 55
Figura 17. Equipo de refrigeracion (frio de pingUino 1) c.ueeeeoeceeiee e 56
Figura 18. Equipo de refrigeracion (Frio de pinQUino 2) .......ccecveeeeeecieeeeeeeieeeee e 56
Figura 19. Congelador para helados (Frio fOPSY) .cuuuiiiiiiiiiieeciiiee e 57

10



Figura 20.
Figura 21.
Figura 22.
Figura 23.
Figura 24.
Figura 25.
Figura 26.
Figura 27.
Figura 28.
Figura 29.
Figura 30.
Figura 31.
Figura 32.
Figura 33.
Figura 34.
Figura 35.
Figura 36.
Figura 37.
Figura 38.
Figura 39.
Figura 40.
Figura 41.
Figura 42.
Figura 43.
Figura 44.
Figura 45.
Figura 46.
Figura 47.
Figura 48.
Figura 49.
Figura 50.
Figura 51.
Figura 52.
Figura 53.

GONAOIA AE DEIDIAGS T .o e a e e e e eeaeees 58

GONAOIQ AE DEDIATS 2.ttt 58
MOSTTAAOTr DISUTEIIQ ..o 59
MOSHAAOr CONFITEMA T .eiiniiiiiiice e 60
MOSHAAOr CONFITEMA 2 ..o 60
MOSTrAdOr CONFITENIA 3 ..ot e 61
MOSTTAAOr CONFITENIAN 4 ..ot 61
PONEIQ Tttt e et e e s aneeee s 62
PONEIA 2.ttt e e e e e et eeeeeeas 63
Estanteria 1 de DOAEGQA ....uiiiioiiee e 63
Estanteria 2 de DOAEGQ ...uiii i 64
Dimensiones del HIpermarket J.R.. ... 67
Vista lateral del Hipermarket J.R. ..o 68
Vista superior del HIpermarket J.R. .....oveviiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeee e 68
Vista posterior lateral izquierda del Hipermarket J.R....ccoooeeviivvviiiiiiieeeeeininnnn, 68
Vista posterior del Hipermarket J.R. ... 68
Vista lateral derecha del Hipermarket J.R. ..o, 69
Vista lateral izquierda del Hipermarket J.R. ..ccccooiiiiviiiiiiiieeeieiiieieeeeeeeeeeeea, 69
Modelo de simulacion del flujo [ogISTICO......coovviiiieciee e 76

Contenido de 1as €STANTEIIAS .....cieevieieecieee e 77
Produccion del drea de ClasifiCACION........oecieeiiiiiieiececeee e 78
Flujograma control de iNVENTArio .....ccoeeeeeeeeieeeeecececeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 81
Diagrama de pareto (FotACION) .....vvveei i 91
Diagrama de pareto (COSTOS) covuuriiiiiiiieeieeiiiieie et e e 98
Diseno de flujograma de estrategias de la gestion de almacenamiento 101
Rediseno y tipo de propuesta de medidas para estanteria...................... 102
Rediseno y propuesta de almacenamiento y distribucion........................ 103
Rediseno y propuesta de almacenamiento y distribucidn ..........coeuuuee... 104
Rediseno y propuesta de almacenamiento y distribucién posterior ........ 105
Diagrama de Pareto de la distribucién total de productos (816 items) ... 126
Participacion porcentual de los productos clasificados en categoria A. 127
Participacién porcentual de los productos clasificados en categoria B . 128
Participacion porcentual de los productos clasificados en categoria C 129

DiseNo COIgO Al SISTEMA ...ueiiieiiieeeeeee e 132

11



Figura 54. Distribucion del layout y flujo del sistema en el escenario inicial............... 134

Figura 55. Contenido de inventario (WIP) por drea en el escenario inicial ............... 135
Figura 56. Salida por hora del drea de clasificacion en el escenario inicial ............. 136
Figura 57. Asignaciéon de labels por producto en el escenario inicidl........................ 136
Figura 58. Distribucion del layout y flujo del sistema en el escenario mejorado ....... 138
Figura 59. Contenido del sistema (WIP) ... 139
Figura 60. Output por hora del drea de clasificaCion ............eeeeeeeeecciiiieeeeeeeeeeeee, 139
Figura 61. Comportamiento de los productos segun Iabels .........cccueeeeeeeveeeeeecnneeeen, 140

iNDICE DE ANEXOS

Anexo 1. Certificado del abstract por parte de idiomas ........cceeeeeeeeeeccciiiieeeeeeeeees 149
Anexo 2. Instfrumentos para la recoleccion de informacién del Hipermarket J.R..... 151

Anexo 3. Base de datos de Excel Reporte de productos del 2024, andlisis de inventario

Ael HIPEMMAIKET J.R. oottt e e e e e e e ae e e e e e e e e saraaaaeeeaeeeennnes 155
Anexo 4. Tablas de andlisis de costos del Hipermarket J.R. .....uevveviiiiiiiiiiiiiiiieeeeeee, 156
Anexo 5. Base de datos de los indicadores de Gestidon de Inventarios..................... 157
Anexo 6. Base de datos inventario, (ABC) Hipermarket J.R. ....cvevvveeeeeiiiiiiiieeeeeees 158
Anexo 7. Base de datos inventario (EOQ) del Hipermarket J.R. ........evvveviiiivviiviviiinnns 159

12



RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo analizar la gestion de almacenamiento
y su incidencia en el control de inventario del Hipermarket J.R., con el fin de identificar
deficiencias que afecten el aprovechamiento del espacio, la segmentacion de
productos y la coherencia en la reposicion. Se empled un enfoque metodoldgico
mixto que integré observacion directa, revision documental y andlisis cuantitativo de
816 items de inventario. El diagndstico evidencid que los procesos se desarrollaban
de forma empirica, sin criterios técnicos de clasificacion ni politicas formales de
reabastecimiento. Esto se reflejo en una utilizaciéon del espacio del 20% y en un 34%
de obsolescencia en determinadas familias de productos, mostrando acumulacion
de articulos de baja rotacién. El andlisis ABC determind que el 21% de los productos
concentran aproximadamente el 80% del valor total del inventario, mientras que el
58% corresponde a articulos de baja incidencia econdmica, configurando una
estructura dispersa que incrementaba la complejidad del control y la permanencia
prolongada en bodega. Como respuesta, se implementaron estrategias de
optimizacion enfocadas en la reorganizaciéon fisica y la estructura técnica del
reabastecimiento. El rediseno del layout elevd la utilizacion del espacio al 26%
mejorando la distribucidn por categorias y alineando el almacenamiento con el
comportamiento de la demanda frente a la aplicacion del modelo EOQ, permitic
contrastar las frecuencias empiricas de 52, 24 y 12 pedidos anuales con la frecuencia
6ptima calculada, identificando variaciones significativas en productos de alta
rotacion se registraron ajustes del 26,92% en Oreo Grande 54 g y del 25% en Tatos
Limoén 37 g, evidenciando una distorsion entre la politica fija de reposicion y la
demanda real. Los resultados demuestran que integrar el andlisis ABC, el modelo EOQ
y la reorganizacién del almacenamiento fortalece el control logistico y reduce
acumulaciones innecesarias desde una perspectiva técnica y cuantificable.

Palabras clave: Gestion de almacenamiento, Control de inventarios, layout,
Cantidad Econdmica de Pedido (EOQ), Optimizacion de inventarios.
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ABSTRACT

This research aimed to analyze warehouse management and its impact on inventory
control at the J.R. Hypermarket, in order to identify deficiencies affecting space
utilization, product segmentation, and replenishment consistency. A mixed-methods
approach was used, integrating direct observation, document review, and
quantitative analysis of 816 inventory items. The diagnosis revealed that processes
were carried out empirically, without technical classification criteria or formal
replenisnment policies. This resulted in a space utilization rate of only 20% and a 34%
obsolescence rate for certain product families, indicating an accumulation of slow-
moving items. The ABC analysis determined that 21% of the products account for
approximately 80% of the total inventory value, while 58% corresponds to items with
low economic impact, creating a dispersed structure that increased the complexity
of control and prolonged storage time. In response, optimization strategies focused
on the physical reorganization and technical structure of replenishment were
implemented. The layout redesign increased space utilization to 26%, improving the
distribution by category and aligning storage with demand patterns. Simultaneously,
the application of the EOQ model allowed for a comparison of the empirical
frequencies of 52, 24, and 12 annual orders with the calculated optimal frequency,
identifying significant variations. In high-turnover products, adjustments of 26.92% were
recorded for Oreo Grande 54g and 25% for Tatos Limén 37g, demonstrating a
discrepancy between the fixed replenishment policy and actual demand. The results
demonstrate that integrating ABC analysis, the EOQ model, and warehouse
reorganization strengthens logistics control and reduces unnecessary accumulations
from a technical and quantifiable perspective.

Keywords: Warehouse management, Inventory control, Layout, Economic Order
Quantity (EOQ), Inventory optimization.
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INTRODUCCION

En la actuadlidad, la organizacion del flujo de mercancias constituye un pilar
estratégico para la operatividad de los establecimientos comerciales, especialmente
en el sector de consumo masivo. En este marco, la administracion del
almacenamiento y el control de inventarios son procesos criticos para la optimizacion
de costos y reduccién de pérdidas por productos obsoletos, caducados o de una
manipulacion deficiente del stock. Una gestion carente de criterios técnicos no solo
genera desorganizacion, sino que compromete la competitividad y sostenibilidad

institucional.

A nivel global y nacional, la literatura cientifica evidencia que mdultiples
organizaciones gestionan sus existencias de manera empirica, prescindiendo de
herramientas logisticas especializadas; esto deriva en rupfuras de stock, sobre
almacenamiento y una baja rotacion de productos. En el contexto ecuatoriano, esta
problemdatica es recurrente en pequenas y medianas empresas, donde la ausencia

de sistemas formales de conftrol limita el crecimiento y la calidad del servicio al cliente.

Esta problemdtica se manifiesta de manera particular en el Hipermarket J.R., ubicado
en la ciudad de Tulcdn, donde los procesos de almacenamiento y control de
inventarios se realizan de forma empirica, sin registros sistematizados ni una adecuada
planificacion del espacio fisico. La falta de senalizacion, la inexistencia de dreas
especificas para productos caducados u obsoletos y el escaso control sobre la
entrada y salida de mercancias ha generado una baja utilizacion del espacio de
almacenamiento, acumulacion de productos de lenta rotacion y bajos ingresos,

afectando la eficiencia operativa del establecimiento.

El tfrabajo de investigacion se estructura en cinco capitulos. Adicionalmente, se
incorpora el (Anexo 2) en el que se presentan los instrumentos utilizados para la

recoleccién de informacion.

En el Capitulo | se aborda el planteamiento del problema, donde se describe la
situacion actual del Hipermarket J.R., se formula el problema de investigacion, se
justifica el estudio y se establecen los objetivos generales y especificos, asi como las

preguntas de investigaciéon que orientan el desarrollo del tfrabajo.
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En el Capitulo Il se presenta la fundamentacion tedrica, en la cual se exponen los
antecedentes investigativos y el marco tedrico que sustenta la investigacion, y la
gestion de almacenamiento, el control de inventarios, los indicadores logisticos son

las principales teorias aplicables al desarrollo de este trabajo.

En el Capitulo lll se describe la metodologia de la investigacion, detallando el
enfoque metodoldgico, el tipo de investigacion, los métodos, técnicas e instrumentos
utilizados para la recoleccién y andlisis de la informaciéon, asi como la definicion y

operacionalizacién de las variables de estudio.

El Capitulo IV corresponde a los resultados y discusion, donde se presentan los
hallazgos obtenidos a partir del diagndstico del sistema de almacenamiento y control
de inventarios del Hipermarket J.R., el andlisis de los indicadores logisticos, la
aplicacién de herramientas como el andlisis ABC, el modelo EOQ vy la simulacion del
sistema FlexSim, asi como la discusion de los resultados en relacion con los objetivos

planteados.

Finalmente, el Capitulo V expone las conclusiones y recomendaciones derivadas de
la investigacion, en las que se sintetizan los principales resultados obtenidos y se
proponen acciones orientadas a mejorar la gestion de almacenamiento y el control
de inventarios del Hipermarket J.R., contribuyendo a una mayor eficiencia operativa,

reduccién de costos y fortalecimiento del desempefio logistico del establecimiento.
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I. EL PROBLEMA
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La mala gestion de inventario ha llevado a tener pérdidas econdmicas en multiples
sectores de grandes empresas que en su momento fueron renombradas como pilares
del comercio, han caido por no prevenir posibles cambios en el mercado y por
mantener un exceso de sfock lo que genera un problema en el sistema de
almacenamiento. Segun Cardona et al. (2018), las empresas reconocidas
mundialmente por su innovacion tecnoldgica han utilizado metodologias avanzadas
de almacenamiento y distribucién para la mejora de procesos diarios y minimizar los
tiempos innecesarios. La metodologia mencionada se enfoca en la organizaciéon de
espacios de trabajo, optimizando los espacios en el almacenamiento la cual fiene
similitudes con las cadenas de supermercados, a pesar de su crecimiento y expansion
global presenta dificultades para optimizar sus procesos logisticos generando
demoras en las entregas de producto, pero también por la excesiva demanda de
stock y una saturacién de inventarios, entre otros problemas que han afectado no
solo a la operatividad sino también a la satisfaccién del cliente en su competitividad

del mercado.

Las empresas europeas, lideres en soluciones de almacenamiento, alertan sobre los
riesgos que surgen al no llevar un control adecuado del almacenamiento. Garcia
(2024) senala que la falla en el control de productos puede derivar en una
acumulacién desordenada de mercancias, lo que genera un eventual descontrol
con repercusiones negativas y afectaciones tanto en la empresa como en la
satisfaccion del cliente. Almacenar productos sin una logistica de estrategia
organizada no solo ocasiona pérdidas de tiempo, sino que aumenta de forma
determinante el riesgo de deterioro de stock y prolonga considerablemente los

tiempos de trabajo.

En el Ecuador las empresas farmacéuticas mds importantes del pais han enfrentado
problemas de abastecimiento en sus puntos de venta debido a la falta de la gestion
de inventarios. Los diversos reportes por parte de sus clientes hacia los productos

esenciales, como medicamentos de alta demanda, no estaban disponibles en
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algunas sucursales debido a errores en la planificacion, asi como rupturas de stock y
problemas de distribucion. Esto no solo afecta la reputacidon de la empresa, sino que
también genera pérdidas al no poder satisfacer la demanda de los consumidores en
tiempo oportuno. Para Zwaida et al. (2021), este caso pone como evidencia las
graves consecuencias de una gestidon deficiente de inventarios, debido a su
ineficiencia en el confrol y planificacidon de las actividades lo que genera
desabastecimiento y pérdida de ventas, lo que afecta la estabilidad de la empresa

y puede llevar a la pérdida frecuente de los clientes frente a la competencia.

Esta misma situacion se refleja en el Hipermarket J.R., ya que carece de orden y
registro de los productos que son adquiridos, lo que limita por completo el control de
la mercancia. El método de trabajo actual no permite identificar de manera eficiente
los productos de mayor rotacidén ni aguellos que permanecen estancados por
periodos prolongados dentro de la bodega y no pueden ser comercializados a los
clientes, lo que provoca que varios de los productos se encuentren caducados y sean

desechados generando pérdidas a la empresa.

Dentfro del establecimiento hay problemas relacionados con el espacio fisico y la
ubicacién de las estanterias es insuficiente y estd mal distribuida y carece de
senalizacién y delimitacién en las dreas de productos. El establecimiento necesita de
un drea especifica para productos caducados o deteriorados, generando asi un
riesgo para la seguridad vy la identificacion de los diferentes articulos. La acumulacion
desordenada de los productos dificulta el movimiento del personal, el acceso rdpido
de los productos aumentando la probabilidad de errores en el manejo de la
mercaderia afectando al rendimiento laboral generando un desgaste al momento

del almacenamiento.

El Hipermarket J.R., no cuenta con un inventario exacto de los productos afectando
la economia del propio local en donde la competencia es cada vez mds fuerte y los
madrgenes de ganancia se reducen aun mdas al no contar con un sistema de
almacenamiento e inventario el cual marca una gran diferencia con la competencia
enfrentdndose a un escenario critico donde cada error o pérdida de producto o un
producto vencido es una oportunidad desperdiciada para su crecimiento, se vuelve
necesario analizar la forma en que actualmente se estd llevando el control de los
productos y proponer estrategias que ayuden a organizar mejor el almacenamiento,

mejorar la atenciéon del cliente y optimizar la eficiencia operativa del negocio.
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1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

sComo incide el control de inventario en la gestion de almacenamiento en el

Hipermarket J.R.2
1.3. JUSTIFICACION

En la investigacion se identifican, a través de la observaciéon directa y continua dentro
de las instalaciones del Hipermarket J.R., una serie de deficiencias que afectan
gravemente el desempeno logistico del establecimiento, especialmente en lo que
respecta a la gestion de almacenamiento y al control de inventario. Desde una
mirada empirica, el estudio ha evidenciado que la forma en que se almacenan los
productos carece de planificacion y seguimiento adecuado: los espacios estdn
desorganizados, no existe senalizacion que permita diferenciar zonas de trdnsito o
clasificacién de productos, y tampoco se dispone de un drea especifica para
mercancias caducadas o deterioradas. Adicionalmente, la investigacion constatd
que no se lleva un control riguroso del inventario, el ingreso vy la salida de productos
se hacen en diversos casos de forma manual o sin un sistema estandarizado, lo que
genera errores frecuentes en los registros, productos vencidos que permanecen
almacenados sin control, ruptura de stock, exceso innecesario de mercancia y
pérdida de visibilidad sobre los productos de alta o baja rotacion. Estas fallas generan
impactos econdmicos reales y observables, como la acumulacién de productos que
ya no pueden comercializarse, la pérdida de tiempo en la localizaciéon de articulos,
elretraso en la atencion al cliente y el aumento de costos por reprocesos. La presente
investigacion analiza coémo estas prdcticas desordenadas de almacenamiento
influyen directamente en la eficacia del control de inventarios, en qué medida
afectan la operatividad del negocio y qué estrategias concretas pueden aplicarse

para resolverlas desde un enfoque prdctico y contextualizado.

Para desarrollar la investigacién, en el enfoque cuantitativo y cualitativo, se aplicard
la observacion directa del entorno fisico del almacén, entrevistas a los trabajadores
responsables del drea, y el andlisis del comportamiento diario en los procesos
logisticos, lo que permitird conocer con detalle las dindmicas internas, las dificultades
gue enfrentan los operarios y los métodos empiricos que actualmente utilizan para
registrar y organizar los productos. Desde lo cuantitativo, se recopilardn datos clave
sobre la frecuencia de errores en los conteos, la canfidad de productos vencidos

encontrados en stock, los tiempos promedio de recepcidon y despacho, la rotacion
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de mercancias, el uso del espacio y otros indicadores medibles que permitan construir
un diagndstico técnico de la situacion. El propdsito de este andlisis conjunto es
establecer relaciones claras entre la manera en que se gestiona el almacenamiento
y los resultados que se obtienen en el control de inventario, con el fin de disenar
estrategias de mejora sostenibles y ajustadas a la realidad operativa del Hipermarket
J.R. La finalidad de esta investigacion se centra en la necesidad de fransformar un
sistema desorganizado, empirico y propenso al error en una estructura de
almacenamiento funcional, ordenada y eficiente, que permita mejorar el control de
inventarios, reducir costos, disminuir pérdidas, agilizar los procesos logisticos y elevar

la calidad del servicio al cliente.

Este estudio no solo beneficiard directamente al Hipermarket J.R., sino que también
servird como una propuesta modelo para otfros establecimientos comerciales que
enfrenten problemdaticas similares dentro del contexto local. La aplicabilidad de los
resultados permitird implementar soluciones prdcticas como la redistribucion del
espacio fisico, el uso de herramientas tecnolégicas accesibles para el control de
inventario, la capacitacion del personal en procedimientos logisticos bdsicos, y la
implementacién de politicas de rotacion y revision periddica de productos. Por ofro
lado, la investigaciéon fortalece la formacion académica y profesional del autor,
integrando conocimientos tedricos adquiridos en la carrera de logistica y transporte
con una experiencia real y concreta, tal como lo exige un trabagjo de integracion
curricular. En conclusién, esta investigacion se convierte en una herramienta
necesaria y pertinente que busca responder empiricamente a una problemdtica
observable y vigente, mediante un andlisis riguroso y una propuesta de mejora

enfocada en la eficiencia operativa y el crecimiento sostenible del negocio.

1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION
1.4.1. Objetivo General

Proponer estrategias en la gestién de almacenamiento para que se optimice el

control de inventario del Hipermarket J.R. de la ciudad de Tulcdn. Periodo 2024
1.4.2. Objetivos Especificos

e Diagnosticar el proceso de almacenamiento del Hipermarket J.R.
e Determinar los factores del control de inventario del Hipermarket J.R.
e Disenar estrategias de la gestion de almacenamiento para la optimizacion y el

control de inventario en el Hipermarket J.R.
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1.4.3. Preguntas de investigacion

e 5COmo funciona el proceso de almacenamiento en el Hipermarket J.R.2

e 3Cudles son los factores que afectan el control de inventario en Hipermarket
JR.?

e 5COmo se disenan las estrategias de la gestion de almacenamiento para la
optimizacion y el control de inventario en el Hipermarket J.R.2

e 3De qué manera influye la gestion de almacenamiento en el control de

inventario en el Hipermarket J.R.2
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Il. FUNDAMENTACION TEORICA
2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

A continuacion, se expone una revision bibliografica que aborda estudios relevantes

para la investigacion, estdn directamente relacionados con las variables de estudio.

Cadena (2024), propone un sistema de gestion de almacenamiento para la mejora
del control de inventarios en la bodega de bienes y activos del Gobierno Auténomo
Descentralizado del cantdn Tulcdn. Este trabajo parte de una problemdtica evidente
dentro de la institucion: la desorganizacién y la ausencia de un método estructurado
para el almacenamiento de los articulos, genera ineficiencias como pérdidas de
tiempo, dificultad para localizar productos, entregas tardias y acumulacién
innecesaria de mercancias. Ante ello, se plantea un enfoque mixto que integra
componentes cualitativos y cuantitativos. Desde el enfoque cualitativo, se aplican
técnicas de observacion directa para identificar las condiciones actuales del
almacenamiento y los errores operativos; mientras que desde el enfoque cuantitativo
se recurre al andlisis de indicadores logisticos como la tasa de errores en picking, la
rotacion de inventarios, el nivel de cumplimiento en despachos vy la utilizacion del
espacio, mediante herramientas como checklist y plantillas de evaluaciéon. La
investigacion, a través de una metodologia descriptiva, explicativa y no
experimental, realiza un diagndéstico profundo del sistema actual de
almacenamiento, evalia el manejo del inventario y disena una propuesta de
rediseno basada en la metodologia SLP (Systematic Layout Planning) y simulaciones
computarizadas para optimizar los flujos operativos. Los resultados reflejan que la
aplicacién del sistema propuesto permite mejorar significativamente el nivel de
servicio en un 49,11% en el tiempo de bUsqueda de un producto gracias a una mejor
organizacion y codificacion de inventarios, reducir tiempos de preparacion y
despacho en un 25.87% disminuyendo de 8,5 min a 6,3 min en promedio, y elevar la
exactitud en elrecuento del inventario. Bajo este contexto es preciso indicar que esta
investigacion aporta una guia prdctica sobre cdémo redisenar espacios de
almacenamiento en funcién de datos reales y criterios técnicos, aplicando principios

de logistica moderna y simulacion para alcanzar una mayor eficiencia operativa.
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Permite comprender cémo el uso adecuado del espacio y el control sistemdtico de
los inventarios pueden fortalecer la gestion institucional, aumentar la productividad y

reducir costos logisticos.

Jaramillo (2022), desarrolld una investigacién de un sistema para el control de
inventarios en la empresa D'Christian Maryuri de la ciudad de Ambato, enla provincia
de Tungurahua, el objetivo es el desarrollo y diseno de un sistema de control de
inventario ABC en la compania para el mejoramiento de los procesos operativos con
eficiencia, el método que se aplicd fue de enfoque mixto, en el que se desarrolld el
enfoque cuadlitativo (entrevistas a directivos y personal clave que interviene en la
empresa) y cuantfitativo (encuestas al personal operativo), analizando los
mecanismos de control del inventario, en la cual se fundamenta el proceso ABC para
clasificar los productos en funcidén de su categoria, e incrementar su control en
funcion de las misma. Se complementd de igual forma con el modelo de Cantidad
Econdmica de Pedido (EOQ) para el mejor control de pedido. Los resulfados
obtenidos establecieron que uso del método ABC en cuanto a la eficacia de
organizar los productos segun su relevancia econdmica, ayudd a un control mads
efectivo del inventario y la optimizacion del espacio en bodega y de igual forma se
propuso la aplicacion del método de cantidad econdmica de pedido (EOQ), a fin
de establecer pardmetros Optimos para el reabastecimiento de productos evitando
tanto el sobre almacenamiento como el desabastecimiento reduciendo el exceso
de inventario en productos de baja rotacién en un 35%, y establecer frecuencias de
pedido mds eficientes para los articulos del grupo “A"” generando una disminucion
estimada del 18% de costos de almacenamiento. La investigacion ayudard a
determinar, que la implementaciéon de un sistema ABC en el Hipermarket J.R., podria
ser una alternativa viable para mejorar los procesos logisticos y operativos del

establecimiento.

Lopez (2025), desarrolld un andlisis del manejo de inventario dentro de los procesos
logisticos y el control de inventario del supermercado Surti Max, de la ciudad de
Tulcdan. La investigacioén tiene como objetivo optimizar los procesos logisticos y mejorar
el control de inventario, con el fin de reducir la ineficiencia y los costos asociados, a
través de un enfoque mixto, se realizaron entrevistas, observaciones y andlisis
estadisticos para diagnosticar la situacion actual de los procesos logisticos,
especialmente en la gestion del inventario. La investigacion identificé que el

supermercado operaba sin un sistema adecuado de clasificacion de inventario, lo
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gue provocaba rupturas de stock y pérdidas de utilidades, una de las principales
identificaciones fue que el supermercado gestionaba sus inventarios de manera
manual, limitaba la precision y la eficiencia en los registros. Se implementaron
modelos EOQ (Cantidad Econdmica de Pedido) y el andlisis ABC para mejorar el
reabastecimiento y la gestion de los productos, los resultados obtenidos mostraron
una mejora significativa en la capacidad de almacenamiento, con un aumento del
20.84% en el espacio disponible para productos, la reorganizacion del layout permitic
un mejor control de las existencias, optimizando los flujos operativos y reduciendo los
costos de almacenamiento, Este estudio resalta la importancia de un sistema logistico
estructurando para mejorar el rendimiento y la competitividad de las empresas en el
mercado y ofrece un modelo prdctico que puede ser adaptado por otras empresas
para la optimizacién de sus procesos logisticos, el aporte de esta investigacion ayuda
a la construccion de un modelo de inventario EOQ y un andlisis ABC, lo que
contribuye con aspectos claves para la mejora de la eficiencia operativa y la

reduccién de costos logisticos en el Hipermarket J.R.

2.2. MARCO TEORICO
Este apartado aborda los aspectos tedricos vinculados a las dos variables de

investigacion: gestidon de almacenamiento y control de inventario.
2.2.1. Teoria de la Gestion de la Cadena de Suministro (SCM)

La Gestion de la Cadena de Suministro (SCM) es una teoria que pone énfasis en la
coordinacion y gestion de todas las actividades relacionadas con la produccién y la
enfrega de bienes y servicios, es decir, desde el proveedor hasta el consumidor, o
gue implica la optimizaciéon de los procesos de la empresa, la reduccion de costos y
la mejora de la satisfaccidon del cliente dentro de un marco de integraciéon de los

proveedores, los fabricantes, los distribuidores y los minoristas.

Para Linawati (2018), expone que la cadena de suministro es el conjunto de todas las
etapas que se presentan de forma directa o indirecta, para satisfacer la solicitud de
un cliente, el SCM no es solamente la logistica o el transporte, sino el conjunto de
todas aquellas actividades que convierten las materias primas en productos
terminados, haciendo que lleguen al consumidor. La teoria SCM fomenta una visidon
sistémica del negocio donde cada eslabén de la cadena afecta la ejecucion de
otras partes. A partir de esta gestion integra sus decisiones, hace que su empresa sea

informada, eficiente en lo operacional y rapida ante los cambios del mercado.
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2.2.2. Aimacenamiento

La funcién de almacenamiento es una funcion clave dentro de las actividades en el
dmbito logistico y de la gestion de la cadena de suministro. Esto se delbe a que el
almacenaje cumple con la funcidn de provision de productos, materias primas o
bienes intermedios hasta que se necesiten para su distribucion o utilizacién. La meta
del almacenamiento consiste en que los productos se encuentren en tiempo y lugar

correctos y, por tanto, optimizar el espacio, recursos y seguridad del inventario.

Segun Gwynne (2018), El almacenamiento cumple una funcidén de amortiguamiento
entre los procesos de produccion y la demanda del mercado con el consumo. Es
decir, que es un plan estratégico del aimacenamiento como puente de relacién
entre la oferta y la demanda, o, dicho de ofra forma, permite operar

inmediatamente, al margen de los niveles de produccién y consumo.

2.2.2.1. Gestion de Alimacenamiento
La gestion del aimacenamiento es el conjunto de procesos, técnicas y herramientas
a través de los que se planifica, organiza y controla el flujo y la custodia de los bienes

de un almacén.

La gestion eficaz de un almacén es fundamental para favorecer la eficiencia en la
cadena de suministro y mejorar el servicio al cliente, una buena gestion de
almacenamiento no es Unicamente el control fisico del inventario, sino que también
contribuye con la agilidad y competitividad de la empresa. Segun Gu et al. (2010), la
gestion del almacenamiento comprende las actividades de recepcidon de
mercancias, ubicacion, control de inventarios, preparaciéon de pedidos y despacho,

ala vez que incluye decisiones estratégicas y decisiones como el diseno del almacén.

2.2.2.2. Principios de Almacenamiento

Gwynne (2018) senala que independientemente de que la decision de
almacenamiento adoptada tenga que enmarcarse en la totalidad de las
actividades de la distribucion integrada, siempre se han de tener presente las

siguientes reglas generales o principios de almacenamiento.

El almacenamiento no debe considerarse una funcidon aislada dentro de la empresa,
sino un elemento que se integra a la planificacidon general y a los objetivos
corporativos. Para Gwynne (2018), su planificacion deberd ser acorde con las
politicas generales de este e insertarse en la planificacion general para participar de

sus objetivos empresariales. Asimismo, el autor indica que las cantidades
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almacenadas deben gestionarse de forma que los costos sean minimos, siempre que

se mantengan los niveles de servicios deseados.

Con respecto a la disposicion del almaceén, esta debe organizarse buscando la

maxima eficiencia operativa. Para ello, propone minimizar varios aspectos:

a. El espacio 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 gque se produzcan los movimientos.

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

d. Losriesgos, debe considerarse que unas buenas condiciones ambientales y de

seguridad incrementan notablemente la productividad del personal (p.46).

Finalmente, un almacén debe ser lo mas flexible posible en cuanto a su estructura e
implementacion, de forma que pueda adaptarse a las necesidades de evolucion en

un tiempo determinado.

2.2.2.3. Importancia de la gestion de almacenamiento

La administraciéon de los almacenamientos es un elemento fundamental del proceso
logistico de la empresa y de la cadena de suministro porque alcanza su misién de
equilibrar la oferta y la demanda, garantizar la existencia de productos y procurar la
eficiencia operativa. La buena gestion del almacenamiento minimiza las pérdidas por
envejecimiento, optimizar los espacios, favorece la preparaciéon de pedidos y permite
alcanzar una muy alta satisfaccién del cliente. EI almacenamiento es necesario
porque existe una separacidon en el tiempo entfre produccién y consumo. Los
productos se fabrican en condiciones estables y en grandes cantidades; el consumo
se lleva a cabo en pequenas cantidades y en lugares de consumo muy diferentes.
Por esta razén, el almacenamiento se convierte en una funciéon estratégica en la
cadena de suministro, porque no sélo permite el resguardo de productos, sino

también logra que la distribucién sea eficaz y en el momento adecuado.

Esta es una actividad estratégica que hace posible que el flujo de bienes que se
produzca sea constante, ordenado y acorde con las exigencias del mercado. Kache
y Seuring (2017) mencionan que, sin un buen sistema de almacenamiento, el riesgo

de que las empresas caigan en los cuellos de botella; los retrasos de enfrega o la
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atencion al cliente ya son una realidad, de la que es facil llegar a la conclusion de

que este elemento puede llegar a impactar en la competitividad de la empresa.

2.2.2.4. Operaciones claves del almacén

Las operaciones claves de los almacenes son aquellas operaciones bdsicas que
posibilitan la adecuada realizacién del conjunto del funcionamiento del sistema
logistico por el que fluye el producto en la empresa y permiten asegurar que los
productos sean recibidos, almacenados, gestionados y expedidos eficazmente, lo

que impacta en nivel de servicio al cliente y en los costos operativos
Son operaciones claves:

e Recepcidon de mercancias: control y registro de productos que enfran en
almacén
e Almacenamiento: ubicacidn sincronizada de los productos, mediante sistemas

de etfiquetado, clasificacion y gestion de la rotacion.

2.2.2.5. Tipos de almacenamiento

Dentro de la logistica, el almacenamiento de mercancias es una actividad
fundamental para garantizar la disponibilidad de los productos de acuerdo con la
demanda del mercado. Se reconocen diferentes modos de almacenamiento, de los
cudles el almacenamiento asignado y el almacenamiento aleatorio son los mds

relevantes.

El almacenamiento asignado hace referencia a separar una ubicacion especifica en
el almacenar de cada articulo y respetar esta posicion, aun en el caso de que la
existencia sea cero. El almacenamiento asignado tiene una serie de ventajas que lo
identifican como un modo de almacenamiento, siendo la mds destacada su
eficiencia a la hora de localizar el producto, asi como mantener ordenado el
inventario. Koster et al. (2017), mencionan que el principal inconveniente estd en que
no se trata de un modo eficiente de utilizacion del espacio, puesto que pueden

quedar espacios vacios a la espera de que llegue la mercancia.

Para Gu et al. (2010), el almacenamiento aleatorio, por el contrario, concede mayor
flexibilidad en la ubicacion de los productos. Dadas las caracteristicas de este tipo de
almacenamiento, un articulo se puede almacenar en cualquier posicidon del
almacén, en la medida en que cumpla los requisitos de almacenamiento El modo de

almacenamiento aleatorio permite una utilizacidon mds eficiente del espacio y suele
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ser habitual en automatizaciones de almacén o en depdsitos que manejaban

productos de alta rotacién
2.2.3. Inventario

Un inventario constituye uno de los recursos estratégicos para el funcionamiento
interno de una empresa, debido a que este rescata informacion detallada de todos
los activos fisicos dentro de la misma puesto que permite garantizar la disponibilidad
de los productos, la continuidad de la actividad comercial y responder
adecuadamente a la demanda del cliente. La buena gestiéon de los inventarios se

relaciona directamente con la rentabilidad y la eficiencia de las organizaciones.

Segun Cardona et al. (2018), los inventarios son una inversion sustancial de recursos y
se deben gestionar cuidadosamente con el objetivo de minimizar costos y maximizar
beneficios lo que pone de manifiesto el cardcter estratégico que pueden tener

dentro de la cadena de suministro.

El tratamiento de los inventarios permite la reduccion de pérdidas ocasionadas por
deterioro o vencimiento u obsolescencia de los productos afecta a la planificacion
de compras y de produccion o distribucion. Arijanto (2022), manifiesta que el
inventario puede jugar un papel de ventaja competitiva si se gestiona
estratégicamente, permitiendo una respuesta rdpida a las necesidades del cliente.
Es decir, el inventario no sélo actiua en la forma de almacenamiento, sino también

como forma de respuesta al mercado

2.2.3.1. Nivel de devoluciones

Es el nUmero o porcentaje de un articulo que los clientes devuelven a la compania a
la cual compraron este producto, su andlisis permite evaluar cuestiones claves sobre
el nivel de satisfacciéon del cliente, la calidad del producto que se le estd ofreciendo
y la eficiencia, los procesos de entrega y el servicio al cliente. Sowbarnica y Shajitha
(2024), refieren que una tasa de devoluciones alta puede reflejar fallas en la calidad
del producto, errores en la preparacion del pedido o desajustes entre lo prometido y
lo efectivamente entregado al consumidor. Este valor se obtiene a partir de la

siguiente férmula.

(Cantidad de productos devueltos)

Nivel de devolucién =
tvet ae devotucion (Cantidad de productos entregados)x
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2.2.3.2. Tasa de utilizacién del espacio

Gu et al. (2010), comprende como la proporcion de la superficie que se utiliza para
almacenar distintos productos dentro de un almacén o bodega, Este indice permite
conocer hasta qué punto se estd utilizando el espacio disponible de forma
adecuada, la féormula utilizada para calcular esta tasa es la que recorta la superficie
ocupada entre el total del espacio disponible si la tasa de utilizacion del espacio es
altaindicard la efectiva utilizacion del espacio destinado al aimacenamiento. La cifra

de la tasa de ocupacion del espacio puede ser calculada con la siguiente formula:

(Capacidad utilizada)

Tasa de utilizacion del [0 =
asa de utilizacion del espacio (Capacidad disponible)

2.2.3.3. Nivel de porcentaje de productos en percha y bodega

Para la medicion del porcentaje y de la distribucién interna del inventario se propone
calcular el porcentaje de productos en bodega y en percha. Segun Hibner et al.
(2018) este planteamiento se fundamenta en la literatura sobre la interaccion entre
inventario de exhibicidon y de almacén (shelf y backroom inventories), donde se
demuestra que la proporcion de productos asignados a la estanteria influye
directamente en la disponibilidad y en la rotacion de ventas. Asimismo, guias
prdcticas de gestion de almacenes sugiere la utilizacion de indicadores porcentuales

para evaluar la ocupacidn y eficiencia del stock en cada drea.

Productos en percha

% Percha = 100

Total de productos (bodega + percha) x

Productos en bodega
100

% Bod =
% Bodega Total de productos (bodega + percha) *

2.2.3.4. Tasa de errores de picking
Koster et al. (2017), hace referencia a la tasa de errores de picking al porcentaje de

equivocaciones cometidas al realizar el empaquetado de productos para su
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entrega. Representa la frecuencia con la que se presentan fallos durante la seleccion
de productos en el proceso del picking. Se obtienen dividiendo el nUmero de errores
entre el total de selecciones realizadas dentro del mismo proceso. Su cdlculo se lo

realiza mediante la siguiente férmula:

o Numero de errores de picking
Tasa de errores en picking = — - —— x 100
Numero total de drdenes de picking

2.2.3.5. Conftrol de Inventario

Govindan et al. (2015), menciona que el control de inventarios es una pieza clave en
la gestidon de operaciones, puesto que hace posible que se logre un equilibrio
adecuado entre el suministro y la demanda de productos dentro de la organizacion,
y que una adecuada gestidn de inventarios permite reducir costes, evita la ruptura
de stock y asegurar un flujo de materiales oportuna. argumenta que el control de
inventarios es necesario para obtener el mayor nimero de productos al menor costo

posible, optimizando el funcionamiento en la cadena de suministro.

2.2.3.6. Importancia del control de inventario

El control de inventarios es vital para mantener un control de existencias apropiado
en un almacén, asi como para saber cudles son los articulos o productos de mayor
rotacién de los que se dispone. Para Wild (2018), una buena gestion del inventario, las
empresas pueden intentar reducir los gastos, minimizar pérdidas y optimizar los niveles
de servicio. Mediante la gestion del inventario, por tanto, serd posible detectar de
forma oportuna los productos de rotacion baja u objetos que deben ser requeridos
con mayor urgencia. Por tal motivo, se pueden evitar retrasos en la enfrega y se
puede reducir la posibilidad de que las materias primas se desconsoliden de una

manera no apropiada o durante demasiado tiempo.

2.2.3.7. Tipos de inventarios

Los inventarios son objetos susceptibles de ser clasificados de diferentes maneras,
tomando como referencia la periodicidad con que los mismos se pasan por las
mismas instancias, entfre otras referencias de cada caso particular. En el presente
trabajo se consideraran diferentes tipos de inventario fundamentados en la

frecuencia de la ejecucion de este, la naturaleza del producto vy el fin.
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a. Inventario segun la periodicidad

De acuerdo con la periodicidad con la que se lleva a cabo, se pueden senalar cuatro

clases de inventario:

e Inventario anual: Al realizado una vez al ano, el objetivo es comprobar los
datos contables y las existencias fisicas.

e Inventario periddico: Al llevarse a cabo un nUmero determinado de veces en
un ano, tiene una periodicidad establecida y dentfro de la misma se cuentan
todas las referencias que se encuentran almacenadas.

e Inventario ciclico o (rotatorio): Se realizan conteos en un nUmero determinado
pero el reparto de estos se realiza de una u otra manera a lo largo del ano vy la
seleccion del grupo de referencias que se contard es especifica. Comparado
con el inventario periddico, el modo ciclico prioriza los elementos a contar
siguiendo criterios de valor, de rotacién o de fecha de caducidad.

e Inventario permanente o (inventario continuo): La informacion de este tipo de
inventario se mantiene permanentemente actualizada al registrarse con
tiempo real la entrada y salida de los productos. El inventario permanente serd
el sistema por excelencia en la Logistica 4.0, debido a que se apoya en
tecnologias como el SGA o en sistemas automatizados para la existencia de
esta. Cada empresa define con qué periodicidad debe llevar a cabo sus

inventarios en funcion de sus necesidades y capacidades (Mecalux, 2021).
b. Inventario segun el tipo de producto

De acuerdo con Wild (2018), los inventarios pueden clasificarse segun el tipo de
producto almacenado. Esta clasificacion permite una mejor organizacién de los

recursos y una gestion mds eficiente de la produccion y la venta.

En primer lugar, el inventario de materias primas hace referencia los insumos
disponibles que serdn empleados en la elaboracion de los productos finales. El
inventario de suministros de fdbrica agrupa los materiales que intervienen en el
proceso productivo, pero que no pueden cuantificarse con exactitud, como tornillos,

pintura o adhesivos.

Por el conftrario, el inventario de productos en proceso incluye los bienes que se

encuentfran en alguna fase intermedia de fabricacion y que ain no estdn terminados.
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El inventario de productos terminados se compone de aquellos bienes ya elaborados

y listos para ser comercializados.

Finalmente, el inventario de mercancias para la venta comprende los productos

adquiridos con el propdsito de ser vendidos directamente, sin requerir transformacion

o procesamiento adicional.

c. Inventario segun su funcion

Un fipo concreto de inventario puede ser clasificado de acuerdo con el papel que

se desempene en la cadena de suministro. En este sentido, se consideran las

siguientes clases de inventario:

El Inventario en transito (o stock en transito o de canal)

Es que corresponde a aquellos productos o materiales que ya fueron enviados por
parte de los proveedores y que estdn en camino al almacén. En algunos casos,
especialmente cuando el fransporte se hace lento, distancias largas o varios
niveles logisticos, este tfipo de inventario puede, incluso, llegar a superar el

inventario almacenado en el momento de analizarlo.
Stock de seguridad o reserva:

Corresponde a productos y materias primas que la empresa retiene a fin de poder
hacer frente a imprevistos tales como retrasos de 10s suministros, inferrupciones en
la produccién o picos sorprendentes de demanda. En este caso, el stock de

seguridad asegura la continuidad en la operacion.
Inventario de prevision o estacional:

Son las existencias que la empresa determina por anticipado llevando las
existencias a un nivel suficiente para cubrir cualquier demanda futura que se
pueda considerar predecible, como en las temporadas altas. A diferencia del

stock de seguridad se trata de la respuesta a situaciones previstas.
Inventario de desacoplamiento:

Se considera en la separacion de dos operaciones que son necesarias en
determinados procesos productivos que funcionan a ritmos distintos, lo que
permite operar a cada uno sin dependencia mutua con una determinada

cantidad de materiales o productos.
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Como menciona Linawati (2018), cada tipo de inventario tiene una funcién
especifica y normalmente puede abastecerse a partir de la producciéon, de
proveedores o para atender necesidades logisticas concretas por variaciones en la

demanda.

2.2.3.8. Nivel de ruptura de stock

Este nivel considera la demanda del producto, pero también el tiempo que transcurre
hasta que se repone el producto. lzar et al. (2015), el nivel de ruptura de stock
representa la cantidad minima de stock que, al llegar a ella, puede causar
inferrupciones en el abastecimiento. La determinacion de este nivel considera la

frecuencia de uso y el plazo de reposicion y su determinacion de la siguiente manera:

) Numero de veces que se produce una ruptura de stock
Nivel de ruptura de stock = - - x 100
Numero total de oportunidades de despacho

2.2.3.9. Nivel de obsolescencia

Barnet (2025) menciona que este tipo de indicador permite evidenciar el grado en
que uno o varios productos almacenados se vuelven obsoletos, ya sea por deterioro
o porgue han perdido su funcionalidad. De este modo, es posible determinar el nivel
de obsolescencia que puede tener un producto, es decir, el grado de antigledad o
inutilidad de un producto, es decir, su grado de antigledad o inutilidad, al reflejar la
funcionalidad que ha perdido un activo alo largo del tiempo; dicho indicador puede
ser utilizado no solo para medir niveles de inventarios sino también en tecnologias u
otros activos que pueden volverse obsoletos con el tiempo y su cdlculo se puede

realizar con la siguiente ecuacion:

) ) Valor total de los productos obsoletos
Nivel de obsolescencia = - - x 100
Valor total del inventario

2.2.3.10. Nivel de rotacién de inventario

La rotacién de inventarios es el indicador que permite determinar la frecuencia con
la que los productos almacenados se venden o se reponen dentro de un cierto
periodo de tiempo. Este indicador analiza la velocidad con que se renuevan los

articulos o se sustituyen los bienes vendidos con el promedio del inventario disponible
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en ese mismo lapso. La rotacion de inventarios alta generalmente refleja una gestion

eficiente del inventario y su determinacion mediante la siguiente féormula:

. » ) . Costos de los productos despachados
Nivel de rotacion de inventario = - - - x 100
Promedio del valor del inventario

2.2.3.11. Rentabilidad del inventario

El indice de rentabilidad del inventario es un indicador financiero que permite medir
la rentabilidad unitaria de los productos comercializados por la empresa. Este
indicador compara el precio de venta con el costo de adquisicion del producto,
mostrando que porcentaje del ingreso corresponde a la rentabilidad bruta antes de

los gastos operativos.

Segun Nariswari y Nugraha (2022) el margen bruto mide la proporcion de la venta
que excede el costo del producto, proporcionando una medida de rentabilidad
para evaluar la eficiencia de la empresa. Este andlisis permite determinar si los precios
establecidos cubren adecuadamente los costos de los productos y si generan
beneficios sostenibles para la empresa. El cdlculo del indice de rentabilidad de

inventario se obtiene con la siguiente férmula:

. . ] (Precio de venta — Precio de compra )
Rentabilidad del inventario (%) = - x 100
(Precio de venta )

2.2.3.12. Nivel de Servicio

Koster et al. (2017), menciona que el nivel de servicio es una medida que indica la
evaluacién de coémo una empresa puede dar atencidn a la demanda de sus clientes.
Se trata de una respuesta a la demanda que se obtiene comparando la canfidad
de productos disponibles y la cantidad solicitada. Un elevado nivel de servicio indica

que la capacidad para responder a las necesidades del cliente es correcta.

Se obtiene con la siguiente férmula:

) o Numero de pedidos entregados a tiempo
Nivel de servicio = -~ - x 100
Numero total de pedidos
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2.2.3.13. Sistema de Reabastecimiento

Gu et al. (2010) explica que la gestidon de inventarios, junto con sus estrategias y
sistemas, constituyen un aspecto clave dentro de las operaciones logisticas actuales.
Esto se debe a las expectativas de los clientes, quienes exigen estrategias rapidas y
constantes. En este contexto, el reabastecimiento dentro de la cadena de suministros
adquiere una importancia critica, pues influyen directamente en el flujo eficiente de
los productos. El reabastecimiento, también denominado reposicion de existencias,
consiste en frasladar los articulos desde las dreas de almacenamiento secundarias
hacia las zonas de acceso o picking. Este término puede aplicarse tanto a los
productos listos para la venta como a las materias primas que provienen de los

proveedores.

2.2.3.14. Tiempo de reabastecimiento

El tiempo de reabastecimiento, también denominado lead time, se refiere al periodo
que transcurre desde que se emite una orden de compra hasta que el producto llega
al cliente final, incluyendo todas las etapas del proceso productivo y de distribucion.
Este indicador como lo menciona Barnet (2025), permite medir la eficiencia del
proceso de produccién y entrega dentro de la cadena de suministro. En este sentido,
reducir el lead time se convierte en un objetivo clave, porque permite disminuir la
cantidad de inventario almacenado durante el proceso de fabricacion. Para
lograrlo, es fundamental establecer un sistema logistico optimizado que garantice
una adecuada gestidon de pedidos, disponibilidad inmediata del inventario, y
formacién del personal en temas de fransporte, almacenamiento, distribuciéon y
normativas vigentes. El proveedor debe anticiparse a la demanda para garantizar un
abastecimiento oportuno, evitando retrasos que podrian conllevar sanciones,

especialmente en operaciones internacionales.

2.2.3.15. Recursos humanos

El control administrativo, segin Koontz et al. (2013) consiste en medir y corregir el
desempeno individual y organizacional para asegurar que los hechos se ajusten a los
planes de las empresas. En el dmbito de la gestion de bodegas, este control se enfoca
en analizar el cumplimiento de los procesos y el desempeno operativo, para detectar

derivaciones o posibles iregularidades que puedan afectar la eficiencia.

35



Desde una perspectiva administrativa, la gestion de bodegas incorpora diversas
funciones que incluyen la evaluaciéon y el seguimiento de los procesos internos, la
creacion de paradmetros de medicion, el diseno de indicadores de desempeno vy la
buUsqueda continua de eficiencia operativa. Asimismo, la deteccidn de anomalias

constituye un elemento esencial dentro del control administrativo.

De acuerdo con los autores, este tipo de confrol puede clasificarse en tres
modalidades: preventivo, concurrente o concomitante. En el contexto de las
bodegas, estos controles se aplican mediante la trazabilidad de los productos y el uso

de tecnologias destinadas a mejorar la gestion y supervision de los recursos.
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Ill. METODOLOGIA
3.1. ENFOQUE METODOLOGICO

3.1.1. Enfoque

El enfoque mixto permite encontrarla correlacion y los diversos andlisis de las variables
de estudio, mediante la informacidén que se obtuvo de fuentes directas e indirectas,
para tratar el tema de almacén, y sus procesos de gestion de almacenamiento, asi
mismo la investigacion utilizd el andilisis cualitativo obteniendo informaciéon de campo

y documental.

El enfoque cualitativo se orientd en explorar y evaluar la eficiencia del proceso y las
dindmicas dentfro de la bodega, para ello, se empled la observacion directa y se
establecidé un registro detallado de las prdcticas utilizadas, tales como la clasificacion

de los articulos, los tipos, el registro de cada uno de ellos entro otros mads.

El enfoque cuantitativo se utilizd para medir y analizar los indicadores claves de la
gestion del almacenamiento y el control de los inventarios. Entre estos indicadores se
incluyd el uso de espacios de percha, cantidad de producto almacenado, tiempos

de estancia del producto, registros de cantfidad de ingreso y salida de productos.
3.2. IDEA A DEFENDER

La gestion de almacenamiento incide en el control de inventario en el Hipermarket
J.R.

3.3. DEFINICION Y OPERACIONALIZACION DE VARIABLES
3.3.1. Variable independiente
Gestion de Almacenamiento

La gestidon de almacenamiento se define como el conjunto de actividades que se
realiza para gestionar de forma eficaz la mercancia existente, en una instalacion
logistica determinada. Para Guillén et al. (2023) significa conocer el stock disponible,
el seguimiento de los movimientos y la expedicidén de pedidos, dispone de un control
estricto permite evitar rupturas de stocks, una mejor trazabilidad de los productos vy,

por tanto, el mejor aprovechamiento con las operaciones vinculadas al aimacén. De
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igual forma permite hacer la supervision del rendimiento de los procesos que se
puedan realizar mejoras contindas logrando aumentar la productividad y eliminar las

dindmicas ineficaces.
3.3.2. Variable dependiente
Control de Inventarios

Es un sistema de gestion la cual permite realizar la administracion de las diversas
existencias desde un punto de vista de entrada, permanencia y salida de los
productos, buscando fundamentalmente una gestion de costos y una mejora en la
utilizacion de los productos disponibles. Samaniego (2020) indica que se puede
enumerar diversos sistemas de inventario, cada uno de ellos adaptado a la empresa
que se trate. Por destacar algunos, mencionar el sistema global, que se resume toda
la informacién en una Unica cuenta, y el sistema analitico, que hace el desglose de
cada operacién en cuentas para mayor control de las teorias. Hoy en dig,
tecnologias como los ERP permiten automatizar todos los procesos de manejo de

datos.

A continuacion, en la Tabla 1 se muestra el cuadro de operacionalizacion de

variables el cual describe sus indicadores con sus técnicas e instrumentos.
3.3.3. Tipo de Investigacion

3.3.3.1. Investigacion descriptiva

Para la investigacion se aplicd la investigacion descriptiva, la cual permitié detallar
las caracteristicas del drea de almacenamiento y gestidon de inventario del
Hipermarket J.R., para Herndndez y Mendoza (2018), esta investigacion facilita una
descripcion precisa de una poblacién, situacidon o fendmeno siendo Util para

identificar patrones, frecuencias o tendencias.

3.3.3.2. Investigacion de campo

La investigacidon de campo permite obtener informacion directa desde el entorno en
el que se desarrolld el estudio, facilitdé para describir las condiciones de
almacenamiento y el sistema de gestion de inventario del Hipermarket J.R. De
acuerdo con Herndndez y Mendoza (2018) este tipo de investigacion implica
recopilar datos reales mediante herramientas como encuestas, entrevistas,
observacion y cuestionarios, con el propdsito de reunir informaciéon valiosa vy

significativa relacionada con el objeto de andlisis.
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3.3.3.3. Investigacion documental

Segun Herndndez y Mendoza (2018) debido a que se centré en analizar y sintetizar la
informacion obtenida de diversas fuentes con el propdsito de generar ayuda a esta
investigacion, y responder preguntas especificas, para ello se revisd articulos
cientificos, revistas y documentos relevantes que se encuentren dentro del registro del
Hipermarket J.R., esta investigacion se la conoce como un proceso que se
fundamenta en la busqueda, recopilaciéon, andlisis y la interpretacion de datos

secundarios obtenidos de fuentes documentales elaboradas por otros investigadores.

3.3.3.4. Investigacion de tipo correlacional no experimental

Como menciona Herndndez y Mendoza (2018) esta investigacion de fipo
correlacional se llevé a cabo con el propdsito de analizar la relacion entre la gestion
de almacenamiento y el control de inventarios en el Hipermarket J.R., a través de este
enfoque, se examind cémo estas variables se relacionan entre si, identificando
patrones y niveles de asociacion dentro de la operatividad del establecimiento, sin

establecer relaciones de causa - efecto.
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3.3.4. Operacionalizacion de variables

Tabla 1. Definicion y Operacionalizacion de variables

Definiciéon conceptual de la

Variables . Dimensién Indicadores Técnicas Instrumentos
variable
Categoria de productos
NUmero de unidades recibidas
L Registro de datos
Recepcion
Documentos
L - Pedidos pendientes
La ges‘rlon' ef|C|en.Te' del Tasa de devoluciones
almacenamiento optimiza el
Variable uso 'd.el espacio, agilza . el Precision en la localizacién del producto, - Ficha
. . . movimiento de mercancias, N . . i o Observacion, L
independiente: . Organizacion porcentaje de uso del espacio y distribucidn técnica de
- reduce tiempos de espera y . documentos =
Gestion de S del drea. . observaciéon
- minimiza errores. Una y registro .
Almacenamiento o L y registro
planificacion adecuada Tiempo medio para detectar y corregir errores
mejora la  organizacion vy C mp imient X n fechas d yn‘rr 9
reduce los costos operativos. umplimiento con fechas de enirega
Eficiencia en el manejo de documentos
Despachos Porcentaje de almacenamiento en bodega
Tiempo de localizacién de productos
Periodo de preparacion de productos
Porcentaje de errores de picking
Precision en el control de inventario.
Porcentaje de productos obsoletos
. . Velocidad de rotaciéon del inventario
Variable El control de inventarios es, por Control de inventario Ren’robilidod del inventario.
. su_parte, un proceso que indice de nivel de servicio
dependiente: asegurar la exw’rencpl de una Cantidad total de inventario 3 Ficha
odecu.o.c;lo ges’rlop y Costo inventario Observacion, técnica de
supervision  del flujo de documentos -,
Control de duct dent d ict observaciéon
. productos denfro de una Efectividad del registro de entrada y salida de y regisiro y checklist
Inventarios organizacion para asegurar su

disponibilidad y la optimizacién
de los costos.

Sistema de
Reabastecimiento

Recursos
humanos

la mercaderia
Cantidad de mercaderia almacenada
Tiempo de reabastecimiento

Cantidad de personal
Capacitado
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3.4. METODOS UTILIZADOS
3.4.1. Métodos

El presente estudio hace uso del método analitico debido a que este permite analizar
las variables de forma individual, permite comprobar la existencia de la relacion entre
las dos variables de estudio. Dicho método permitid desglosar y analizar
minuciosamente las distintas variables al examinar los indicadores relacionados con

la gestion de almacenamiento y el control de inventarios.

En esta investigacion se empled el método inductivo, el cual permite obtener
conclusiones de forma general, que posibilita conocer el estado de los bienes y
activos de la bodega del Hipermarket J.R., de la ciudad de Tulcdn y el rendimiento
de esta. Mediante la induccién. A través de la aplicacion del método inductivo fue
posible obtener conclusiones derivadas de la observacion sistemdatica y del andlisis
de la readlidad del almacén. De manera complementaria, el método deductivo
permitid obtener resultados concretos sobre el tema investigado. La combinacién de
ambos enfoques favorecié a un examen riguroso, estructurado y coherente de la
gestion del almacenamiento en la bodega del Hipermarket J.R. Asimismo, se
incorporé el modelo EOQ (Economic Order Quantity) como herramienta
metodoldgica, el cual permite determinar su aplicacion dentro de la investigacion
resulta fundamental para optimizar la administracion de existencias, reducir gastos
innecesarios y garantizar una adecuada disponibilidad de productos en el

Hipermarket J.R.
3.4.2. Técnicas

En el entorno de esta investigacion, se da a conocer la utilizacion de técnicas de
observacion y registros. Estas herramientas permiten obtener un enfoque mucho mas
amplio de cdmo se incorporard y operard el sistema de almacenamiento y control

de inventarios dentro de las dreas de insumos y mercancias del Hipermarket J.R.

La observaciéon directa permitird captar de manera inmediata y objetiva la dindmica
operativa diaria del sistema de gestion de almacenamiento y control de inventarios.
Este andilisis abarcard aspectos tales como los procesos de recepcién, clasificacion,
almacenamiento y despacho de mercancias y existencias. Asimismo, se empleardn
insfrumentos de registro sistematizados para documentar de manera rigurosa cada

componente relevante del funcionamiento del sistema, desde el flujo de entrada y
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salida de productos hasta el control de inventarios y la identificacion y resolucidon de

posibles irregularidades.

Por medio de la combinacion de estas técnicas, se pretende obtener una
perspectiva mucho mds amplia y detallada de los distintos procedimientos que se
llevan a cabo en el Hipermarket J.R., referente a la relacién con la gestion de su
inventario y el despacho de productos. Esto brindard una vision mds amplia para la
correccioén de errores y la mejora de estos, de plantear soluciones que ayuden a la
optimizacion de los procesos existentes para garantizar una gestion de calidad y

eficiente.
3.5. ANALISIS ESTADISTICO

En el contexto de la presente investigacion, se llevd a cabo un andlisis estadistico
descriptivo basado en la informaciéon recopilada del proceso actual de gestion de
almacenamiento y su repercusion en el control de inventarios. Este andlisis se efectud
utilizando el programa Microsoft Excel para el procesamiento y cdlculo de datos, asi
como SketchUp para la representacion grafica de las dreas de almacenamiento y su
infraestructura. Se emplearon diversos instrumentos de investigacion tales como el
andlisis documental, fichas de observacion y documentaciéon especializada, como
argumentos tedricos, investigaciones previas, tesis relacionadas con el tema y
publicaciones cientificas. Esta documentacidn especializada resultd esencial para
proporcionar enfoques técnicos sobre el funcionamiento de la gestién de productos,
de su influencia en los procesos operativos y la eficiencia del confrol de inventarios,
permitiendo identificar oportunidades de mejora y plantear soluciones que optimicen

los procedimientos existentes de manera eficiente.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION
4.1. RESULTADOS

4.1.1. Diagnosticar el proceso de almacenamiento del Hipermarket J.R.
4.1.1.1. Descripcion General del Hipermarket J.R.

El Hipermarket J.R., es un establecimiento comercial situado en Ecuador, provincia
del Carchi, ciudad de Tulcdan, en la inferseccion de la avenida Universitaria y la calle
llald, a escasos metros de la Universidad Politécnica Estatal del Carchi. Este negocio
inicié sus actividades hace aproximadamente cuatro anos, enfocdndose en la
comercializacion de productos de primera necesidad y consumo diario como viveres,
alimentos, bebidas, arficulos de aseo personal como también para el hogar, snack,

papelerias, entre otros.

A lo largo de su trayectoria, el establecimiento ha tenido un desarrollo continuo que
ha implicado ajustes en su funcionamiento interno, especialmente en lo relacionado
con la organizaciéon del espacio fisico. El drea destinada a exhibicion se encuentra
distribuida en perchas, congeladores, frios, panera vy vitrinas, mientras que la bodega
cumple con la funcién de almacenamiento de stock adicional. No obstante, el
espacio de la bodega carece de una organizacion, al ser limitado genera ciertas
dificultades para mantener el orden adecuado y realizar el control eficiente de la

mercancia.

A diferencia de otros negocios similares, el Hipermarket J.R., no cuenta con un sistema
de inventario y un registro de ventas diario. Los pedidos se realizan de forma visual
observando directamente los productos que se van agotando en percha y bodega
para posteriormente redlizar pedidos a los proveedores para la reposicion de los
productos. El método empirico actualmente utilizado presenta limitaciones
operativas en la planificacién y control de inventarios, lo que puede repercutir en la

planificacion y administraciéon generando rupturas de stock en el negocio.

El Hipermarket J.R., cuenta con un personal reducido de dos personas con diversos
horarios que desempenan las actividades operativas, lo que en algunos casos

restringen la capacidad de gestion. Sin embargo, la supervision constante del
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propietario asegura el control adecuado de las operaciones y garantiza la
transparencia en la administracion de las operaciones. Este compromiso directo con
la atencidon del local ha permitido mejorar a este establecimiento y mantener su
estabilidad y confianza entre los clientes de la comunidad universitaria y publico en

general.
Gestion de Almacenamiento

Con el propdsito de obtener una vision exhaustiva de la situacion actual del
almacenamiento, el estudio llevd a cabo un proceso detallado en el cual se presenta
un diagrama de flujo. Este diagrama ha sido disenado para representar graficamente
todos los procesos que tienen lugar en el Hipermarket J.R., abarcando no sélo las
actividades de la bodega de bienes y activos sino también gran parte de los

procedimientos que se desarrollan en la percha y en el drea de aimacén.

Proveedores Obtencion de pedidos 5 salida

Flujograma del Hipermarket JR.

O

Figura 1. Flujograma de la bodega de bienes y activos

La Figura 1 senala el flujograma de procesos de la bodega de los bienes que tiene el
Hipermarket J.R. Al mapear cada paso de flujo de trabajo desde la recepcion de los
productos hasta su ubicacion en la percha o su almacenamiento y despacho se logra
una compresion completa de la dindmica operativa de estas dreas Este enfoque
meticuloso no sélo permite identificar dreas de deficiencia y posibles cuellos de
botella, sino que también contribuye a una herramienta invaluable para la
planificacion estratégica y la optimizacién de los procesos logisticos en el contexto

del Hipermarket J.R.
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Dimensiones de las estanterias y bodega

Con el objetivo de obtener una comprension precisa del espacio disponible en la
bodega, se realizd un proceso de medicion de las dimensiones de las estanterias. Este
procedimiento permitié determinar con exactitud el volumen total que ocupaban
dentro del drea de almacenamiento. Ademds de aportar informacién esencial sobre
la capacidad disponible, estos datos resultaron clave para el diseno en 3D de la
bodega. Al integrar las dimensiones exactas de las estanterias en el modelo
tridimensional, fue posible visualizar de manera detallada la distribucion del espacio
y optimizar el diseno para lograr una disposicion eficiente de los productos,
aprovechando al méaximo cada drea. Este enfoque integral garantizd que el diseno
final de la bodega fuera no solo funcional y prdctico, sino también visualmente
atractivo y adaptado a las necesidades especificas del almacenamiento, se

presentan a continuacion:

a=0,56m
b=0,72m
h=1,65m

Volumene' =ax*bxh
Volumene! = 0,56 % 0,72 * 1,65

Volumene! = 0,67 m3

Alcanzd un volumen de 0,67 m3.

it s

Figura 2. Congeladores cdrnicos
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La Figura 2 indica congelador de cdrnicos, el cual respectivamente fiene las

siguientes dimensiones: largo 0,56 m; alto 0,72 m; ancho 1,65 m.

a=0,64m
b=0,70m
h=1,80m

Volumenel =ax*bxh
Volumene! = 0,64 * 0,70 * 1,80

Volumen e! = 0,81m3

Alcanzdé un volumen de 0,81 m3.

Figura 3. Conglodor de Coca Cola

La Figura 3 indica congelador de Coca Cola, el cual respectivamente tiene las

siguientes dimensiones: largo 0,70 m; alto 1,80 m; ancho 0,64 m.

a=0,57m
b=0,73m
h=1,60m

Volumene' =axb+*h
Volumene! = 0,57 % 0,73 * 1,60

Volumene! = 0,67 m3
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Alcanzd un volumen de 0,67 m3.

Figura 4. Conglodor de embutidos

La Figura 4 indica el congelador de embutidos, el cual respectivamente tiene las

siguientes dimensiones: largo 0,73 m; alto 1,60 m; ancho 0,57 m.

a=0,68m
b=0,72m
h=1,67m

Volumenel =axb*h
Volumene®! = 0,68 0,72 * 1,67

Volumen el = 0,82 m3

Alcanzd un volumen de 0,82 m3.
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Figura 5. Congelador de lacteos

La Figura 5 indica el Congelador de ldcteos, el cual respectivamente tiene las

siguientes dimensiones: largo 0,72 m; alto 1,67 m; ancho 0,68 m.

a=0,76m
b=1,34m
h=2,13m

Volumene' =axb*h

Volumene! = 0,76 * 1,34 * 2,13

Volumene! = 2,17 m3

Alcanzd un volumen de 2,17 m3.

Figura 6. Congelador de licores
La Figura 6 indica el congelador de licores, la cual respectivamente tiene las

siguientes dimensiones: largo 1,34 m; alto 2,13 m; ancho 0,76 m.
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a=0,65m
b=0,70m
h=200m

Volumene' =ax*bxh
Volumen el = 0,65 * 0,70 * 2,00

Volumene! = 0,91 m3

Alcanzd un volumen de 0,91 m3.

Figura 7. Congelyodor de Pepsi 1

La Figura 7 indica el congelador de Pepsi 1, el cual respectivamente fiene las

siguientes dimensiones: largo 0,70 m; alto 2,00 m; ancho 0,65 m.

a=0,65m
b=0,70m
h=200m

Volumenel =axbxh
Volumene! = 0,65 * 0,70 * 2,00

Volumen el = 0,91m3

Alcanzd un volumen de 0,91 m3.
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Figura 8. Congelodor de Pepsi 2

La Figura 8 indica el congelador de Pepsi 2, el cual respectivamente fiene las

siguientes dimensiones: largo 0,70 m; alto 2,00 m; ancho 0,65 m.

a=0,57m
b=0,50m
h=1,90m

Volumene' =ax*bxh

Volumene! = 0,57 % 0,50 * 1,90

Volumen e = 0,54 m3

Alcanzd un volumen de 0,54 m3.

Figura 9. Congelador Toni
La Figura 9 congelador Toni, el cual respectivamente tiene las siguientes dimensiones:

largo 0,50 m; alto 1,90 m; ancho 0,57 m.
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a=030m
b=180m
h=245m

Volumene' =ax*bxh
Volumen el = 0,30 * 1,80 * 2,45

Volumene! = 1,32 m3

Alcanzd un volumen de 1,32 m3.

| e

Figura 10. Estanteria aseo

La Figura 10 indica la estanteria aseo, la cual respectivamente fiene las siguientes

dimensiones: largo 1,80 m; alto 2,45 m; ancho 0,30 m.

a=0,45m
b=0,47m
h=1,50m

Volumenel =axbxh
Volumen e = 0,45 * 0,47 * 1,50

Volumene! = 0,32 m3

Alcanzd un volumen de 0,32 m3.
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Figura 11. Estanteria Coca Cola

La Figura 11 indica la Estanteria Coca Cola, la cual respectivamente tiene las

siguientes dimensiones: largo 0,47 m; alto 1,50 m; ancho 0,45m.

a=0,30m
b=1,00m
h=245m

Volumenel =axb*h
Volumene® = 0,30 * 1,00 * 2,45

Volumene! = 0,74 m3

Alcanzd un volumen de 0,74 m3.

Figura 12. ’ron’rrl'o de snack
La Figura 12 indica la estanteria Snack, la cual respectivamente tiene las siguientes

dimensiones: largo 1,00 m; alto 2,45 m; ancho 0,30 m.
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a=030m
b=120m
h=245m

Volumene' =ax*bxh
Volumen el = 0,30 * 1,20 * 2,45

Volumene! = 0,88 m3

Alcanzd un volumen de 0,88 m3.

3 4 o,

Figura 13. Estanteria Apopelerl'o

La Figura 13 indica estanteria papeleria, la cual respectivamente tiene las siguientes

dimensiones: largo 1,20 m; alto 2,45 m; ancho 0,30 m.

a=0,32m
b=0,60m
h=220m

Volumene' =axb+*h
Volumene! = 0,32 % 0,60 * 2,20

Volumene! = 0,42 m3

Alcanzd un volumen de 0,42 m3.
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Figura 14. sTonTen’o ruffles

La Figura 14 indica estanteria Ruffles, la cual respectivamente tfiene las siguientes

dimensiones: largo 0,60 m; alto 2,20 m; ancho 0,32 m.

a=030m
b=100m
h=245m

Volumene' =axb+h
Volumen el = 0,30 * 1,00 * 2,45

Volumene! = 0,74 m3

Alcanzd un volumen de 0,74 m3.

Figura 15. Estanteria viveres 1

La Figura 15 indica la estanteria Viveres 1, la cual respectivamente tiene las siguientes

dimensiones: largo 1,00 m; alto 2,45 m; ancho 0,30 m.
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a=030m
b=100m
h=245m

Volumenel =axb*h
Volumen e = 0,30 * 1,00 * 2,45

Volumene! = 0,74 m3

Alcanzd un volumen de 0,74 m3.

Figura 16. Estanteria viveres 2

La Figura 16 indica la estanteria Viveres 2, la cual respectivamente tiene las siguientes

dimensiones: largo 1,00m; alto 2,45 m; ancho 0,30 m.

a=0,65m
b=1,00m
h=0,82m

Volumene' =ax*bxh
Volumen el = 0,65 * 1,00 * 0,82

Volumene®! = 0,53 m3

Alcanzd un volumen de 0,53 m3.
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Figura 17. Equipo de refrigeracion (frio de pingUino 1)

La Figura 17 indica el equipo de refrigeracion, denominado frio pingUino 1, la cual

respectivamente tiene las siguientes dimensiones: largo 1,00 m; alto 0,82 m; ancho

0,65 m.

a=0,65m
b=100m
h=0,82m

Volumene' =ax*bxh
Volumene! = 0,65 * 1,00 * 0,82

Volumen el = 0,53 m3

Alcanzd un volumen de 0,53 m3.

>

Figura 18. Equipo de refrigeracion (Frio de pingUino 2)
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La Figura 18 indica la Frio PingUino 2, la cual respectivamente tiene las siguientes

dimensiones: largo 1,00 m; alto 0,82 m; ancho 0,65 m.

a=0,65m
b=1,00m
h=0,77m

Volumenel =ax*bxh
Volumen e = 0,65 * 1,00 x 0,77

Volumen el = 0,50 m3

Alcanzd un volumen de 0,50 m3.

P e

Figura 19. Congélodor para helados (Frio topsy)

La Figura 19 indica el congelador para helados de la marca Topsy, la cual

respectivamente tiene las siguientes dimensiones: largo 1,00 m; alto 0,77 m; ancho

0,65 m.

a=0,40m
b=150m
h=1,70m

Volumene' =ax*bxh
Volumene! = 0,40 * 1,50 * 1,70

Volumene! = 1,02 m3
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Alcanzd un volumen de 1,02 m3.

La Figura 20 indica la gondola de bebidas 1, la cual respectivamente tiene las

siguientes dimensiones: largo 1,50 m; alto 1,70 m; ancho 0,40 m.

a=0,40m
b=1,50m
h=1,70m

Volumene' =ax*bxh

Volumen el = 0,40 * 1,50 = 0,70

Volumene! = 1,02 m3

Alcanzd un volumen de 1,02 m3.

I a == =%
Figura 21. Géndola de bebidas 2

La Figura 21 indica la géndola de bebidas 2, la cual respectivamente tiene las

siguientes dimensiones: largo 1,50 m; alto 1,70 m; ancho 0,40 m.
a=0,40m
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b=150m
h=1,70m

Volumenel =ax*bxh

Volumen e = 0,40 1,50 * 1,70

Volumene! = 1,02 m3

Alcanzdé un volumen de 1,02 m3.

Figura 22. Mostrador bisuteria

La Figura 22 indica el mostrador bisuteria, el cual respectivamente tiene las siguientes

dimensiones: largo 1,50 m; alto 1,70 m; ancho 0,40 m.

a=0,42m
b=1,23m
h=1,00m

Volumene' =ax*bxh
Volumene! = 0,42 x 1,23 * 1,00

Volumene®! = 0,52 m3

Alcanzd un volumen de 0,52 m3.
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Figura 23. Mostrador confiteria 1

La Figura 23 indica el mostrador confiteria 1, el cual respectivamente tiene las

siguientes dimensiones: largo 1,23 m; alto 1,00 m; ancho 0,42 m.

a=0,42m
b=1,23m
h=1,00m

Volumene' =ax*bxh

Volumen el = 0,42 x 1,23 x 1,00

Volumene! = 0,52 m3

Alcanzd un volumen de 0,52 m3.

Figura 24. ;v\os’rrodor confiteria 2

La Figura 24 indica el mostrador confiteria 2, el cual respectivamente tiene las

siguientes dimensiones: largo 1,23 m; alto 1,00 m; ancho 0,42 m.

a=036m

b=150m
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h=0,98m

Volumene' =ax*bxh

Volumen el = 0,36 x 1,50 = 0,98

Volumene! = 0,53 m3

Alcanzd un volumen de 0,53 m3.

.m § ’\ L -
Figura 25. Mostrador confiteria 3

La Figura 25 indica el mostrador confiteria 3, el cual respectivamente tiene las

siguientes dimensiones: largo 1,50 m; alto 0,98 m; ancho 0,36 m.

a=0,40m
b=1,20m
h=1,00m

Volumenel =axb*h
Volumen e = 0,40 * 1,20 * 1,00

Volumen e = 0,48 m3

Alcanzd un volumen de 0,48 m3.

Figura 26. Mostrador confiteria 4
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La Figura 26 indica el mostrador confiteria 4, el cual respectivamente tiene las

siguientes dimensiones: largo 1,20 m; alto 1,00 m; ancho 0,40 m.

a=0,56m
b=1,02m
h=1,07m

Volumene' =axb+h
Volumene! = 0,56 % 1,02 * 1,07

Volumene! = 1,07 m3

Alcanzd un volumen de 1,07 m3.

Figura 27. Panera 1 7

La Figura 27 indica la panera 1, la cual respectivamente fiene las siguientes

dimensiones: largo 1,02 m; alto 1,07 m; ancho 0,56 m.

a=0,56m
b=1,70m
h=1,94m

Volumenel =axbxh

Volumene! = 0,56 1,70 * 1,94
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Volumene! = 1,87 m3

Alcanzdé un volumen de 1,87 m3.

Figura 28. Panera 2

La Figura 28 indica la panera 2, la cual respectivamente tiene las siguientes

dimensiones: largo 1,70 m; alto 1,94 m; ancho 0,56 m.

a=0,40m
b=227m
h=220m

Volumene' =ax*bxh

Volumen el = 0,40 * 2,27 x 2,20

Volumen e® = 2,00 m3

Alcanzd un volumen de 2,00 m3.

Bodega

Figura 29. Estanteria 1 e.odego
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La Figura 29 indica la Estanteria 1 de Bodega, la cual respectivamente tiene Ias

siguientes dimensiones: largo 2,27m; alto 2,20 m; ancho 0,40m.

a=0,40m
b=105m
h=20,0m

Volumenel =axbxh

Volumen e! = 0,40 * 1,05 * 20

Volumen e! = 8,40 m3

Alcanzd un volumen de 8,40 m3.

Figura 30. Estanteria 2 de bodega

La Figura 30 indica la Estanteria 2 de Bodega, la cual respectivamente fiene las

siguientes dimensiones: largo 1,05 m; alto 2,00 m; ancho 0,40 m.
Volumen estanteria lugar de venta

Volumen total de estanterias

27

Volumen te = Z e;
i=1

Para determinar el volumen total se calcula a parfir de la suma de contribuciones
parciales (como espesores o volimenes de celdas), que se expresan mediante la

relacion V = Ye;. El uso de la sumatoria constituye un recurso matemdatico
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ampliamente reconocido (Stewart, 2018), y su aplicacién en geociencias se efectua

a fravés de la integracion de espesores o voluUmenes por celas o bloques, tal como se

emplea en los métodos de volumetria de yacimientos. (Penn State, s.f, AAPG,
1951/2019).

Estanteria Bodega

Estanteria lugar de venta

2

Volumen te = Z e;

i=1

En la estanteria se refleja la capacidad ocupada tanto en el drea de ventas, como

en la bodega. Dichas mediciones, expresadas en m3, permiten verificar el espacio

disponible en cada seccién, como se muestra en la Tabla 2.

Tabla 2. Capacidad utilizada

Largo (b) Alto (h) Ancho (a) Ve'=a*b*h Subtotal Total
Percha
1 Congelador de cdrnicos 0,72 1,65 0.56 0,67
2 Congelador de coca cola 0,70 1,80 0.64 0,81
3 Congelador de embutidos 0,73 1,60 0,57 0,67
4 Congelador de lacteos 0,72 1,67 0.68 0.82
5 Congelador de licores 1,34 2,13 0.76 2,17
6 Congelador de Pepsi 1 0,70 2,00 0,65 0,91
7 Congelador de Pepsi 2 0,70 2,00 0,65 0,91
8 Congelador de Toni 0,50 1,90 0,57 0,54
9 Estanteria aseo 1,80 2,45 0.30 1,32
10 Estanteria coca cola 0,47 1,50 0.45 0,32
11 Estanteria de snack 1,00 2,45 0.30 0,74 3262
12 Estanteria papeleria 1,20 2,45 0,30 0,88 22,22
13 Estanteria Ruflles 0,60 2,20 0,32 0,42
14 Estanteria viveres 1 1,00 2,45 0.30 0,74
15 Estanteria viveres 2 1,00 2,45 0.30 0,74
16 Frio de pingUino 1(nevera) 1,00 0.82 0,65 0,53
17 Frio de pingUino 2 (nevera) 1,00 0.82 0,65 0,53
18 Frio de Topsy 1,00 0,77 0,65 0,50
19 Goéndola de bebidas 1 1,50 1,70 0.40 1,02
20 Goéndola de bebidas 2 1,50 1,70 0.40 1,02
21 Mostrador bisuteria 1,50 1,70 0.40 1,02
22 Mostrador confiteria 1 1,23 1,00 0.42 0,52
23 Mostrador confiteria 2 1,23 1,00 0.42 0,52
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Largo (b) Alto (h) Ancho (a) Ve'=a*b*h Subtotal Total

24 Mostrador confiteria 3 1,50 0,98 0.36 0,53
25 Mostrador confiteria 4 1,20 1,00 0,40 0,48
26 Paneral 1,02 1,87 0.56 1,07
27 Panera?2 1,70 1,94 0,56 1,85
Bodega
1 Estanteria bodega 1 2,27 2,20 0.40 2,00 10.40
2  Estanteria bodega 2 1,05 20,00 0,40 8.40

Los resultados muestran que el Hipermarket J.R. utiliza 22,22 m3 en el drea de ventas
mientras que los 10,40 m3se utilizan dentro de la bodega, dando como resultado un
total de 32,62 m3. La mayor parte del espacio se concentra en estanterias y equipos
de refrigeracion, lo que evidencia la importancia de los productos de alta rotacion y
perecibles en la oferta del negocio, En contraste, la bodega ocupa un volumen
reducido, confirmando que el modelo de operacidon se centra en la exhibicidn

directa y la reposicion constante mds que en el almacenamiento.
Dimension de todo del local

El Hipermarket J.R. representa una capacidad disponible que se compara con su
capacidad mdxima, y la capacidad proyectada para el estudio, tal como se

evidencia en la Tabla 3.

Tabla 3. Dimension disponible

LARGO (b) ALTO (h) ANCHO (a) Ve' = a*b*h
Local 8,00 2,80 6,50 145,60
164,50
Bodega 4,50 2,80 1,50 18,90

El resulfado muestra que la capacidad del local es de 145,60 m3mientras que, la
bodega es de 18,90 m3 dando como resultado total un volumen de 164,50 m3
correspondientes a elementos fijos de la infraestructura interna del local tal como se

muestra en la Figura 31.
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45m

1.5m Bodega

Lugar de venta
6,5m Hipermarket J.R.

o 8m
Figura 31. Dimensiones del Hipermarket J.R.

Diseno del Hipermarket J.R. en 3D

Para crear un diseno de la bodega, se aplicéd el enfoque SLP, que incluyo etapas
como la recoleccién de informacion, andlisis de los flujos de materiales, identificaciéon
de actividades clave, generacion de opciones de diseno, evaluacion y seleccion de
la alta alternativa mds adecuada, la metodologia fue empleada a lo largo de toda
la investigacién, incluyendo la fase de propuesto, después de recopilar los datos
relacionados con el volumen de las estanterias y el espacio total disponible, se utilizé
la herramienta de diseno SkefchUp. Esta herramienta facilité la creacion de un diseno
de modelo de la bodega actual del Hipermarket J.R., permitiendo visualizar como
estaba organizada la bodega, permitiendo mirar de forma mds sencilla como
estaban organizadas las estanterias dentro del espacio. El modelo resultante ofrecid
una representacion visual detallada de la distribucidon de las estanterias en ese
momento. De esta manera se permitid realizar una evaluacion exhaustiva de la
eficiencia del diseno actual y proporciono informacién crucial para posibles ajustes
de mejora en la disposicion de almacenamiento. En la Figura 32 y Figura 33 se

presenta la distribucion de las estanterias dentro del Hipermarket J.R. en 3D.
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Figura 33. Vista superior del Hipermarket J.R.

En la Figura 34 se muestra la vista posterior lateral izquierda y en la figura 35 se visualiza

la vista posterior del Hipermarket J.R.

Figura 35. Vista posterior del Hipermarket J.R.
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En la Figura 36 se presenta la vista lateral derecha y en Figura 37 la vista lateral

izquierda del Hipermarket J.R.

Figura 37. Vié’ro Io’rérol izquierda del Hipermarket J.R.

Tasa de utilizaciéon del espacio

Se comprende como la proporcion de la superficie que se utiliza para almacenar
distintos productos dentro de un almacén o bodega, Este indice permite conocer
hasta qué punto se estd utilizando el espacio disponible de forma adecuada, la
formula utilizada para calcular esta tasa es la que recorta la superficie ocupada entre
el total del espacio disponible si la tasa de utilizacidén del espacio es alta indicard la
efectiva utilizacién del espacio destinado al almacenamiento. La cifra de la tasa de

ocupacion del espacio puede ser calculada con la siguiente féormula:

(Capacidad utilizada)

Tasa de utilizacion del 0 =
asa de utilizacion del espacio (Capacidad disponible)

Tasa de utilizacién del o= S22 0 = 209
asa de utilizacion ae eSpaClO = 164,50 m3x = 0
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Tasa de Devolucion

Se analiza la tasa de devoluciones y la relacion entre las unidades entregadas, las
devueltas y las unidades efectivas en cuatro familias de productos: cdrnicos,
panaderia, embutidos y Idcteos, con el objetivo de identificar el comportamiento de

cada categoria en el proceso de distribucion, tal como se detalla en la Tabla 4.

Tabla 4. Tasa de devoluciones
Familia Unidades entregadas Devoluciones Resta

Cdrnicos 1799 100 1699
Panaderia 4295 75 4220
Embutidos 823 36 787
Lacteos 17337 118 17219

TOTAL 23925

Se obtuvo como resultado un total de 24,254 entregas, donde 329 fueron devueltas,
reflejando un nivel general de eficiencia de 23,925. Al analizar cada familia, los
ldcteos destacan por su mayor volumen de distribucidon y menor nivel de
devoluciones, evidenciando un manejo adecuado. La panaderia se mantiene en un
nivel intermedio, mientras que los cdrnicos y embutido presentan los mayores
problemas referentes a las devoluciones, lo que sugiere la necesidad de fortalecer los
controles de calidad u conservacién en estas dos categorias. Por lo tanto, en la Tabla

5 se muestra los resultados generales reales en porcentajes.

Tabla 5. Tasa de devolucion en porcentaje
% Devolucién % Entrega % Total
1.36 98,64 100

La tasa de devoluciones es el nUmero o porcentaje de productos que los clientes
regresan tras su compra, y su andlisis permite identificar la calidad del producto, la

satisfaccion del cliente y la eficiencia en los procesos de entrega y servicio.

(Cantidad de productos devueltos)

Nivel de devolucién = 100

(Cantidad de productos entregados) x

Se aplica la férmula con los datos obtenidos al Hipermarket J.R.
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1,
Nivel de devolucién = g—x 100

Como resultado el andlisis evidencia que las devoluciones corresponden Unicamente
al 1,36% frente a un 98,64% de entregas efectivas, dando como resultado 1,42 niveles
de devolucién el cual ratifica la eficiencia del proceso de distribuciéon y demuestra
que la mayor parte de los productos logran cumplir con los estdndares de calidad y

aceptacion establecidos en el mercado.
Productos en Percha y Bodega

Se detalla la distribucion de productos por familia, diferenciando las unidades en
perchay en bodega, con el fin de identificar como se organiza el inventario y cudl es

el aporte de cada categoria al total, tal como se muestra en la Tabla 6.

Tabla 6. Nivel de productos en percha y bodega

Unidades de productos Unidades de productos

Familia Subtotal Total
en percha en bodega
Gaseosas 2226 1929 4155
Bebidas Jugos 180 168 348
Aguas 351 1064 1415
Snack 398 12608 13006
Viveres 1521 1357 2878
A . 42864
Confiteria y mas 7600 11147 18747
Aseo personal 765 260 1025
Aseo
Aseo para el hogar 644 118 762
Pldsticos 118 72 190
Bisuteria 338 0 338
Total 14141 28723

Como se muestra en la Tabla 6, se obtuvo como resultado un total de 42,864
unidades, predominando el almacenamiento en bodega frente a la percha. Las
familias de confiteria y snack son las de mayor participaciéon en el inventario, mientras
que los pldsticos vy la bisuteria representan volimenes minimos. En bebidas destacan
las gaseosas y las aguas, estas Ultimas mayormente resguardadas en bodega por su
alta rotacion. Finalmente, la categoria de aseo evidencia una mayor presencia en
percha, lo que favorece la disponibilidad inmediata para el consumidor. En la Tabla

7 se muestra los niveles de porcentaje en la percha y bodega.
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Tabla 7. Nivel de porcentaje de productos en percha y bodega

% Percha % Bodega % Total
67 33 100

Para medir el porcentaje y la distribucién interna del inventario se considera el cdlculo
de productos ubicados en percha y en bodega, debido a que la proporciéon
destinada a exhibicién influye en la disponibilidad y en la rotacion de ventas, mientras
gue el uso de indicadores porcentuales permite evaluar la ocupacién y la eficiencia

del inventario en cada dreaq, se aplican las siguientes férmulas.

Productos en percha

% Percha =
% Percha Total de productos (bodega + percha) X

100

Productos en bodega

100
Total de productos (bodega + percha) X

% Bodega =

Se sustituyeron los valores obtenidos de los porcentajes correspondientes a los niveles

de percha y bodega del Hipermarket J.R.

28723

% Percha = 12864 100 = 67%
14141

% Bodega = 12864 100 = 33%

Después de la aplicacion de la formula se obtienen los resultados de un 67% en
percha, un 33% en bodega y un 100% en total, lo que indica que la mayor parte del
inventario se mantiene en reserva para garantizar el abastecimiento, mientras que

una tercera parte se destina a exhibicion directa para el consumidor.

Tasa de errores de picking
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Se anadliza la tasa de errores del picking en las distintas familias de productos,
considerando el total de ventas, los errores registrados y el porcentaje de incidencia,

tal como se detalla en la Tabla 8.

Tabla 8. Tasa de errores de picking

Familia Total, Errores Tasa de Tasa de
Ventas (Subtotal) errores error (%)
Gaseosas 39,174 310 7.91 0.79 %
i Jugos 3,432 40 11,66 1.17 %
Bebidas
Aguas 14,43 59 4,09 0.41 %
Licores 409 29 0,07 7.09 %
Snack 136,365 284 2,08 021 %
Viveres 17,992 265 14,73 1.47 %
Confiteria y mas 286,581 852 2,97 0.30 %
Embutidos 823 43 0.05 5.23%
Panaderia 4,295 28 6,52 0.65%
Cdrnicos 1,799 47 26,13 2.61%
Heladeria 21,135 126 5,96 0.60 %
Lacteos 17,337 175 10,09 1.01 %
Papeleria 3,629 137 37,75 377 %
Aseo personal 14,49 115 7,94 0.79 %
Aseo ﬁég‘éfcm el 5011 75 14,97 1.50 %
Tabacos 2,69 13 4,83 0.48 %
Pldasticos 1,36 54 39.71 3.97 %
Bisuteria 2,501 34 13,59 1.36 %
Total 573453 2686 0 0.47 %

Se obtuvo como resultado un total de 573.453 ventas, 2.686 presentaron errores, lo
que representa una tasa general del 0,47%, reflejando un nivel de eficiencia global
aceptable. Las familias con menores porcentajes de error fueron snack, panaderia y
gaseosas, que destacan por combinar altos volimenes de ventas con bajos niveles
de inconsistencias. En contraste, categorias como cdrnicos, embutidos, licores,
papeleria y pldasticos concentraron las tasas de error mds elevadas, lo que senala la
necesidad de reforzar los controles internos en dichas dreas. Aunque el picking
mantiene un desempeno eficiente en la mayoria de los productos, persisten
segmentos especificos que requieren mejoras para reducir el margen de error, para

la cual se aplica la siguiente férmula.
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Numero de errores de picking

T d icking = 100
asa e errores en picing Numero total de 6rdenes de picking x

Se remplaza con los valores obtenidos sobre el Hipermarket J.R.

2686

- = 0
T73453 x100=0,47%

Tasa de errores en picking =

La tasa de errores en picking obtenida es del 0,47%, lo que refleja un nivel de
eficiencia elevado en el proceso, puesto que la gran mayoria de las érdenes se
gestionan correctamente. Este resultado indica que los errores son minimos frente al
volumen total, aunque conviene mantener controles y mejoras continuas para evitar

incrementos futuros.
Indicadores de la gestion de almacenamiento y resultados obtenidos

En el desarrollo del caso se emplearon varias fichas de observacidon que incorporan
indicadores asociados a la variable gestion de almacenamiento. Dichas fichas
proporcionaron informacién detallada acerca de los valores obtenidos en los
indicadores relevantes para investigacion, registrar las observaciones realizadas

durante el andlisis, fal como se muestra en la

Tabla 9. Todo ello permitié llevar a cabo una evaluaciéon rigurosa de la gestion de
almacenamiento, generando datos fundamentales que sirvieron como base para la

identificacion de areas de mejora.

Tabla 9. Indicadores de la gestion de almacenamiento y resultados obtenidos

Indicadores Valores Observacién por indicador
encontrados
Productos de Los productos no estdn guardados de forma
Bebidas, Snack, adecuada debido a la carencia de espacio y rétulos
Tipo de articulo Viveres, Confiteria de identificacioén, se evidencia poca atencién hacia
el drea de bodega y la organizacién que deberia
Aseo, Plasticos, mantenerse en ella.
Bisuteria.
La cantidad de articulos recibidos en este caso de
manera mensual hacia el almacén son de las
Cantidad de diferentes familias como son:
ticul ibid 48635
articulos recibidos Bebidas
Snack
Viveres
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Valores

Indicadores encontrados Observacion por indicador
Confiteria
Aseo: Personal y de Hogar
Pldsticos
Bisuteria.
Registro de Los productos no tienen un registro adecuado para

informacién

Documentos

Pedidos
pendientes

Nivel de

devoluciones

de
del

Exactitud
ubicacién
producto

Tasa de utilizacién
del espacio

Layout

Tiempo promedio
de detecciéon vy
correccion de
errores

indice de percha
vs bodega

No existe un regisfro

No se emiten
facturas

7531

1.36 %

No cuentan con un

lugar exacto de
ubicacion en el
espacio de
bodega.

20%

No se cuenta con
un diseno en
bodega.

420,61 segundos

En percha 67.01 %

En bodega 32.99 %

conocer las cantidades de cada uno de ellos de
forma exacta y rdpida,

No se elaboran facturas ni ningun documento
habilitante de la venta de los productos.

Se encuentran pendientes alrededor de 7531 pedidos
de productos este porcentaje es un total de todas las
familias como son:

Bebidas: 531 pedidos
Snack: 2305 pedidos
Viveres: 1450 pedidos
Confiteria: 2127 pedidos
Aseo: 689 pedidos
Pl&sticos: 190 pedidos
Bisuteria: 239 pedidos

Esto se debe a que algunos productos son perecibles
de manera que se hace la devolucién hacia la fdbrica
asociada para posteriormente recibir las reposiciones.

No existe una localizacion precisa de los productos, se
guardan de forma improvisada o simplemente se
apilan en parte de la bodega.

La causa principal radica en que el espacio de la
bodega vy laos estanterias no estdn siendo
aprovechadas de manera adecuada, como se
evidencia en la Figura 18 y 19, donde se observa dreas
vacias y ofras en exceso de productos.

No existe ningun tipo de disefo de la bodega.

La situacién se origina porque algunos intervalos
destinados a la identificacion y ajuste de fallos dentro
del almacén fueron demasiados extensos. En algunos
casos dichos casos alcanzan un aproximado de 8
minutos, lo que provoca descontentos hacia los
clientes del Hipermarket J.R.

En este caso el valor de 67.01% se refiere a los
productos colocados en percha mientras que el 32.99%
se lo lleva amacenamiento en la bodega para
posteriormente colocarlo en percha como reposicion.
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Valores

Indicadores Observacion por indicador
encontrados
El tiempo de buUsqueda de cada uno de los productos
Tiempos de puede variar segun su ubicacion, Algunos de estos de
busqueda de 43,48 segundos forma mds cercana se ubican a tan solo 32 segundos.
producto Mientras que los mds lejanos se pueden demorar en
buscar hasta 1 minuto.
Tiempo de El tiempo en la preparacion de los pedidos puede
po variar dependiendo de la cantidad solicitada pero un
preparacion de 21.41 segundos . .
pedidos aproximado es 55 segundos mientras que ofros pueden

Tasa de errores de

.. 0.47 %
picking

demorar hasta 18 segundos.

Esta tasa de errores se debe porque no se tiene con
exactitud la ruptura del picking debido a que no
existen ciertos tipos de productos dentro de la tienda
este estudio se lo realizo en el ano 2024 y se procede a
hacer la resta de mes a mes y si genera un nimero
negativo se lo fomara como una ruptura de Stock (-1).

Proceso de simulacion

Se empled el software FlexSim, una herramienta de simulacién en 3D disenada para

modelar y analizar sistemas complejos en diversas dreas industriales. Esta plataforma

permite crear representaciones virtuales para simular el funcionamiento de procesos

y sistemas, lo que facilita la foma de decisiones y optimiza la eficiencia operativa tal

como se muestra en la Figura 38.

Llegada del Pro -

Estant?{:ria_ﬂebidas

o

Estaﬁieria_s nacks

i

! I

lf,%étantlel[jIl Perecederos
1% i
|
Estanté{ia_Papeleria

A
&
Fil

1

L
I
Bodega Temporal .

Estanteria_Varios

Figura 38. Modelo de simulacion del flujo logistico
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En la Figura 38, muestra el modelo de simulacion del flujo logistico desde la llegada
de los proveedores hasta la distribucion de productos en los diferentes espacios en
los estantes del almacén. El modelo comienza en la llegada del proveedor, esto es el
momento en que llega la mercancia, y luego continda por el drea de clasificacion

donde la mercancia se agrupa por su tipologia.

A partir de este punto los articulos serdn transportados a los estantes
correspondientes: bebidas, snack, viveres, perecederos, papeleria, aseo y varios.
Cuando el volumen de la mercancia recibida es superior a la clasificacion de la
mercancia, los productos serdn transportados temporalmente hacia la Bodega

Temporal, es decir acumulacién y desbalance en el flujo.

De tal modo que el modelo deja ver que la llegada irregular de la mercancia
contribuye al funcionamiento del almacén, causando picos de carga y paradas en

el flujo, con lo que la mercancia se distribuye de manera irregular hacia los estantes.

A confraccién en la Figura 39 se presenta el grafico "Content" en donde se muestra
la situacion actual del nivel de inventario en las diferentes posiciones de
almacenamiento del sistema. Cada barra correspondiente al drea es representativa
al nivel de cantidad de unidades en el Work In Progress (WIP) para el texto de dicho

punto.

| WIP

Bodega_Temporal 125
Estanteria_Eebidas 61
Estanteria_Snacks 32
Estanteria_Viveres 12

Estanteria_Perecederos 68

Estanteria_Papeleria 23
Estanteria_Aseo 29
Estanteria_\arios 50
0 50 100

Figura 39. Contenido de las estanterias

En el andlisis de la Figura 39, muestra los resultados, de la variabilidad de la
informacién en cuanto a los niveles de contenido de las diferentes estanterias y

bodegas, evidenciaba que el control del inventario no se estd llevando a cabo como
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un todo, ni como una proporcidon en cuanto a su demanda o rotacién, en funcién de

cada una de las categorias de producto.

El nivel mdas importante se halla en la bodega temporal, que tiene cerca de 125
unidades. Este nivel super alto en comparacion con el resto de las localizaciones
permite pensar que la bodega cumple una funcidén de acumulaciéon principal. Esto
puede ser debido a paradas en la clasificacion en espera, a la falta de personal para
su redistribucion o que la mercancia que estd entrando es de volumen tan
considerable que supera el ritmo de los distintos procesamientos. En ese sentido, la
bodega se convierte en un cuello de botella donde la informacion como el flujo de
productos queda estancada antes de ser enviados a sus estanterias

correspondientes.

A continuacién, en la Figura 40, se muestra el grafico "Output By Hour" donde se pone
de manifiesto la existencia de una produccidon sumamente irregular en el Area de

Clasificacion.

Output By Hour

Area_Clasificacion

55

50

45

mie 10 jue 11 vie12 sab 13 dic 14 lun 15 mar 16

Figura 40. Produccién del drea de clasificacion

Se muestra que, a partir de la observacién realizada, se logra deducir la existencia de
picos muy pronunciados para dias muy especificos. El resto de los dias el sistema
produce una cuantia practicamente nula. Este comportamiento no obedece, en
absoluto, a la capacidad del drea de clasificacion, sino que todo obedece a que el

aprovisionamiento no es regular en su llegada a la operacion.

Existen fechas de llegada segun lo programado, pero la mercancia, en definitiva, no

irumpe de forma regular. A veces la salida se refrasa y en una sola jornada se recibe
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todo el material. Esa forma de llegar produce que la operaciéon trabaje a su maxima
capacidad solo cuando llega el material acumulado, dando lugar a los picos de
orden abrupto del grdfico. Este proceder pone de manifiesto la existencia de una
gran variabilidad del suministro, que va generando inestabilidad en el desarrollo de

las actividades y de la continuidad del flujo de trabajo.
Diagndstico y andlisis FODA

Con el propdsito de evaluar de forma integral la situacion actual del Hipermarket J.R.,
se elabord una matriz FODA que permite identificar sus fortalezas, oportunidades,
debilidades y amenazas. Este andlisis facilita la formulacion de estrategias que
aprovechen los recursos intfernos y externos del negocio, orientadas a mejorar la
gestion operativa y la competitividad en el mercado local, como se representa en la
Tabla 10.

Fortalezas (F):

e Variedad de familias y surtido amplio
e Buenarotacion en productos de alta demanda

e Flujo constante de clientes
Oportunidades (O):

e Aplicar métodos ABC, EOQ y conteos ciclicos
e Negociar estrategias programas con proveedores

e Mejorar el servicio con despacho rdpido
Debilidades (D)

e Conftrol de inventario poco estandarizado registros manuales
e Exceso y quiebres de stock por compras sin método

e Carencia de zonificacion en la bodega
Amenazas (A):

e Competencia con mejor precio y disponibilidad
e Aumento de costos de logistica

e Refraso de proveedores y quiebres de suministro
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Tabla 10. Matriz FODA

Andlisis .
FODA Andlisis Interno
Fortalezas Debilidades
Estrategia FO: Como los
productos clave se venden
mas rapido, son los que mas Estrategia DO: La debilidad principal son
afectan la percepcion del . )
. . registros poco confiables estos se
cliente. Si se controlan con . L .
. . corrigen con procedimientos de registro
el método ABC vy se revisan . - -
de entrada y salida, codificacion por
. frecuentemente con - L s
Oportunidades L producto vy verificacion periddica de
conteos ciclicos, se reduce L
; . forma digital con esto se detectan
el quiebre de stock justo en 2 L
. errores, pérdidas y mala reposicion, y se
lo que mds se vende y se - .
; . - . mejora la exactitud del stock para
9 mejora la disponibilidad sin i
c : . comprar de una forma mds adecuada.
I3 aumentar inventario
X5 innecesario  denfro  del
2 Hipermarket J.R.
6
C
< Estrategia FA: Estrategia DA:
Aprovechando la  alta
competitividad y la Con un inventario desordenado, se
rotacion del Hipermarket pierde por falta de productos que se
J.R. el punto clave es no vende y sobra producto que no rota,
Amenazas fallar en precio y esto empeora frente a la competencia.

Al estandarizar el control de inventario,
se baja el quiebre de stock y se evita
inmovilizar dinero en productos de baja
rotacion, mejorando asi el precio y la
disponibilidad.

disponibilidad en lo que el
cliente demande,
manteniendo la
disponibilidad de fodos los
productos de mayor
rotaciéon siempre en stock.

4.1.2. Determinar los factores del control de inventario del Hipermarket J.R.

Para analizar el control de inventarios del Hipermarket J.R., se recopild datos y se
procesd informacion relacionada con la gestion eficiente de productos. Para tal
propdsito, se aplicd una ficha de observacion, la cual permitié obtener datos precisos
sobre los distinfos componentes que conforman el inventario del Hipermarket J.R. en
el estudio, se encuentran la clasificacién de productos segun tipo de familia, costo

unitario, stock actual, costo de inventario, costo acumulado.

La informacion obtenida constituye una base fundamental para identificar
alternativas de mejora en los procesos administrativos y logisticos del Hipermarket J.R.,

contribuyendo a optimizar la gestion y el control del inventario.
Inventario

El diagrama de flujo que se incluye es correspondiente a la actividad de gestion de

inventarios, desde la recepcion de mercaderias hasta la verificacion de stocks. La
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Figura 41, se analiza los puntos a tomar en cuenta cuando estos estan en forma
critica, como la comparacién de la orden realizada al proveedor o la verificacion del

stock minimo garantizando asi el correcto control de inventario.
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Figura 41. Flujograma control de inventario

El flujograma del proceso de inventario muestra mejoras sustanciales en la secuencia
l6gica de la actividad, destacando la incorporacion de decisiones clave que
optimizan la deteccidén de errores durante la recepcidén de mercancias, permitiendo
una respuesta inmediata ante discrepancias. Se han agregado pasos como el
almacenamiento intermedio y la verificacién del stock, lo que facilita la eliminacién

de fallos en el registro y asegura un control mds preciso del inventario.
Categorias de productos

El inventario del Hipermarket J.R., estd conformado por 816 productos distintos,
organizados en dieciocho familias, cada una con un nivel diferente de participaciéon
dentro del inventario general. Con base en la informacién presentada en el (Anexo
3) se elabord la Tabla 11, enla cual se detalla la cantidad de articulos existentes segun

su clasificacion por familia.

Tabla 11. Clasificaciéon de productos del Hipermarket J.R.

N° Clasificacion de productos Numero de productos

1 Gaseosas 81
2 Jugos 10
3 Aguas 15
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N° Clasificacion de productos Numero de productos

4 Licores 15
5 Snack 68
6 Viveres 123
7 Confiteria y mds 191
8 Embutidos 10
9 Panaderia 13
10 Cdrnicos 12
11 Helados 40
12 Lacteos 39
13 Papeleria 45
14 Aseo personal 51
15 Aseo hogar 32
16 Tabacos 6
17 Pldsticos 24
18 Bisuteria 41

Total 816

La clasificacion de productos del Hipermarket J.R., representada en la Tabla 11,
evidencia que el establecimiento mantiene una mayor concentracién en productos
alimenticios, especialmente en la categoria de confiteria y mds, que cuenta con 191
productos, seguida por viveres con 123 y gaseosas con 81 unidades. Estas cifras
reflejan la alta demanda de articulos de consumo diario, lo que justifica su prioridad

dentro del inventario general.

Por ofro lado, las familias con menor representacion son ftabacos, con solo 6
productos, y jugos y embutidos, con 10 articulos de cada una, lo que demuestra una
oferta mds limitada en estos segmentos, el Hipermarket J.R., redliza el
reabastecimiento de su almacenamiento de forma periddica, ajustdndose al ritmo
de ventas de cada familia de productos. Sin embargo, en ciertos casos, se identificod
una planificacion poco estructurada en la reposicion, lo que podria generar
acumulacién innecesaria o deterioro de mercancias. Por ello, resulta necesario
implementar estrategias de control y rotacion mds eficientes que optimicen la gestion

del stock y eviten pérdidas por obsolescencia o caducidad.
Andlisis de costos del Hipermarket J.R.

Para determinar los costos fijos y variables que se generan dentro del Hipermarket J.R.,
se elabora con base en el (Anexo 4) y (Anexo 5) la clasificacion de los costos

haciendo referencia a los costos fijos y variables del Hipermarket J.R.
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Tabla 12. Costos fijos del Hipermarket J.R.

Costos fijos
Arriendo $ 350,00

Gastos administrativos $ 500,00
Amortizacién de equipos y maquinaria  $ 6.203,25

Los costos fijos mostrados en la Tabla 12, se identifican tres componentes principales
el costo mensual del arriendo del local que estd en un presupuesto de $350 y de iguall
forma los pagos administrativos que correspondientes a las remuneraciones que
percibe el administrador en un valor de ($500) asimismo se encuentra la amortizacion
de los equipos y la maquinaria en un valor estimado de $6.203.25, para el rubro
determinado se toma a considerar la vida Ufil, el valor residual y el precio de
adquisicion de activos como estanterias, congeladores, mostradores, vitrinas vy

exhibidores.

Tabla 13. Costos variables del Hipermarket J.R.
Costos Variables

Mano de obra  $ 940,00
Servicios bdsicos  $ 173,46

En la Tabla 13, se identifican los costos variables del Hipermarket J.R., estan
conformados por dos rubros principales: el gasto de mano de obra en un valor de
$940, correspondiente al pago por la fuerza laboral directa involucrada en las
operaciones diarias, mientras que el pago por servicios bdsicos con un importe
general de $173,46 que incluyen principalmente consumo de agua en un valor de
$20.00, consumo de energia eléctrica de $120 e internet en un costo de $33,46. Estos
costos dependen directamente del nivel de actividad y operaciones dentro de la

tienda, por lo que varian en funcién de la demanda y el volumen de ventas.
Nivel de ruptura de Stock

De acuerdo con el andlisis del inventario del Hipermarket J.R., se logrd identificar un
foco preocupante de 2686 quiebres, lo que equivale a una ruptura de 0.47%. El
desglose por familias lo que indica focos de atencién importantes denfro de cada

una de las familias, el cual se aplica la siguiente férmula:
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Numero de veces que se produce una roptura de stock

Nivel d tura de stock = 100
tvet de ruptura de stoc Numero total de oportunidades de despacho X

Se sustituye los valores de acuerdo con lo obtenido en el nUmero de veces en que se

produjo una ruptura de stock, y el nUmero total de oportunidades de despacho.

2686

[ = — — 0,
Nivel de ruptura de stock 573.453 x100=0,47%

El resultado obtenido de la ruptura de stock es del 0,47% lo que indica que el conftrol
de inventario es relativamente eficiente con varias falencias en comparacién con el
total de oportunidades de despachos. Este valor refleja que la disponibilidad de
productos es alta, permitiendo satisfacer la demanda de los clientes de forma

continua.
Nivel de obsolescencia

Los productos obsoletos identificados en el periodo del 2024, entendidos como
familias con baja o nula rotacion o demanda. Se los clasifica como descripcion,
codigo, precio de ventas, indicador de rotacion y costo, informacion que permite

cuantificar el capital rotativo como se muestra en la Tabla 14.

Tabla 14. Productos obsoletos del Hipermarket J.R. en el ano 2024
Productos obsoletos 2024

Rotacidn de

Descripcién Cédigo de producto Precio de venta Total, ventas productos Costo
Tribute 7862100421658 20,00 1 Si 20
Reglas 7862108149332 0,75 1 Si 0.75
Velas cumpleanos 49 1,00 1 Si 1
Baldoré 7862100420224 3,00 3 Si 9
Modelador de unas 85 1,00 3 Si 3
Archivador 7861151315831 2,50 4 Si 10
Rizador de pestanas 69854874231194 1,50 4 Si 6
Quinua 45 g 7861138100054 2,10 5 Si 10,5
Perfilador de cejas 87 1,00 5 Si 5
Sombras grandes 92 2,00 6 Si 12
Tiras brasier 94 0,75 6 Si 4,5
Unas postizas 95 0,50 10 Si 5
Pinzas para ceja 89 0.25 24 Si 6
Agujas 522 0.05 25 Si 1,25
Cepillo de ropa 7861009100091 1,00 25 Si 25
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La Tabla 14 muestra que los 15 productos no tienen mucha rotaciéon dentro de la
tienda, debido a su poca demanda por la clientela, en el periodo del ano 2024 se
vendieron 123 unidades de apenas $119 USD. La mayoria de estos son de bisuteria y
papeleria haciendo que esto genere una pérdida dentro de la tienda y que se

vuelvan obsoletos por falta de rotacion.

Para esto se realiza un andlisis estructurado y concreto del costo de los productos
obsoletos y el costo generado por productos caducados como se muestra en la Tabla
15.

Tabla 15. Andlisis de obsolescencia de productos

Costo de productos Costo de Valor total de los Valor total del

obsoletos caducados productos obsoletos inventario Total

119 831.,9 950,9 279467,488 34%

En esta tabla se refleja el impacto econdmico de la obsolescencia de los productos
en el inventario del Hipermarket J.R., durante el periodo 2024. Se evidencia que el
valor total de los productos obsoletos asciende a 119 USD, mientras que los articulos

caducados alcanzan un valor de 831,9. Se representa con la siguiente formula:

Valor total de los productos obsoletos

Nivel de obsolescencia = - - x 100
Valor total del inventario

Se reemplaza con los valores obtenidos

950,9
[ a9 = — = 0
Nivel de obsolescencia 379467 488 x 100 = 34%

El nivel de obsolescencia obtenido es del 34% lo que indica que cierta parte de los
articulos del Hipermarket J.R., son obsoletos y algunos de estos ya caducados lo que
representa una pérdida econdmica importante y una ineficiencia en la rotacién de

los mismos productos.
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Nivel de rotacion del inventario

La gestion de inventarios es fundamental para la administracion financiera de toda
empresa, debido a que permite optimizar recursos y asegurar el flujo continuo de las
operaciones, en la Tabla 16 se refleja el cdlculo del promedio del valor del inventario
entre dos periodos: el inventario inicial correspondiente al mes de enero y el inventario
final correspondiente al mes de diciembre. El cdiculo de este indicador es
especialmente Util para la planificacion de compras y la toma de decisiones sobre el

manejo de inventarios. Ver (Anexo 6).

Tabla 16. Promedio del valor del inventario
Formula Inventario inicial Inventario final Total

(Inventario inicial + Inventario Final) / 2 $20.829,48 $19.568,13 $20.198,81

Se muestra la férmula ufilizada para obtener el promedio del valor del inventario
considerando los valores de inventario inicial y final, permite obtener un valor
intermedio que refleja las fluctuaciones en las existencias durante el periodo, En este
caso, el inventario inicial correspondiente al mes de enero es de $20.829,48 lo que
refleja el valor de las existencias con las que Hipermarket J.R., comenzo su actividad.
Por otfro lado, el inventario final de diciembre es de $19.568,13 lo que indica que el
cierre del ano, las existencias han experimentado una disminucion, y al aplicar la
formula del promedio, que consiste en sumar los valores del inventario inicial y final y
dividir el resultado entre dos, se obtiene el promedio de $20.198,81 del inventario. Este

valor es el representativo que el Hipermarket J.R., mantuvo durante todo el ano.

Después de obtener el valor promedio del inventario, se pudo calcular el valor de
rotacion del inventario, un indicador importante para medir cuan rdpido se estd
despachando los productos, Este cdlculo se realizd utilizando la féormula de rotacién
de inventario, que se obtiene la dividir el costo de los productos despachados entre
el promedio del valor del inventario. Estos valores permiten analizar la eficiencia de la

gestidon del inventario como se muestra en la Tabla 17.

Tabla 17. Nivel de rotacion del inventario
Costo de los productos despachados Promedio del valor del inventario Total

$236.288,37 $20.198,81 11.7%
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El costo de los productos despachados es de $236.288,37 y el promedio del valor del
inventario es de $20.198,81. Se reemplaza con la siguiente formula para obtener el

nivel de rotacion de inventario.

] N ) ] Costo de los productos despachados
Nivel de rotacion del inventario = - - — x 100
Promedio del valor del inventario

Nivel de rotacion del i t o = 236:288,37 100 = 11,7%
e e rotacion del inventario = mx = ) 0

Se obtiene un nivel de rotacién del inventario de 11,7% lo que indica que el inventario

se rotd aproximadamente 11.7 veces durante el periodo de tiempo establecido.
Nivel de rotacion de inventario

Se evidencia a continuacién los productos con mayor rotacidén dentro del inventario
de la categoria A, que el arficulo con mejor desempeno es el Cua cua galleta mini
42g, con una rotacion de 1,75, seguido por Snow mint 30,6g y Mini oreo 50g, con
valores de 1,54 y 1,50 respectivamente. Esto indica que dichos productos presentan
una alta demanda, por lo que requieren un control mdas frecuente de reposiciones

constantes para evitar quiebres de Stock como se muestra en la Tabla 18.
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Tabla 18. Nivel de rotaciéon A

COSsTO COSTO DE

o £ CODIGO DE ROTACION » DE ROT CLASE
N® DESCRIPCION PRODUCTO ::I\gu{ARIO LTJ:["ARIO Il’bllt\éi\'l‘\lzgrolo ROTACION ACUMULADA ZCUMULADO A %
1 Cuacuagalletamini42 g 7750168001533 50,0 350 200 1,75 1,75 0% A
2 Snow mint 30,6 g 7702011150479 86,4 288 187.2 1,54 3.29 1% A
3 Minioreo 50 g 7590011251123 50,0 150 100 1,50 4,79 1% A
4 Oreo grande 54 g 7622300444884 240,0 600 420 1,43 6,22 1% A
5 Chips ahoy cuatro 37 g 762201764463 132,0 297 214,5 1,38 7.60 1% A 0%
6 Oreo pequena 36 g 7590011251100 360.0 720 540 1,33 8.93 2% A
7 Manicho 259 786106459037 96,0 180 138 1,30 10,24 2% A
8 Natu chips 21 g 7861018591453 90,0 144 117 1,23 11,47 2% A
9 Papas con cascara 70 g 3 250,0 390 320 1,22 12,69 2% A
10 Del valle 950 ml 7861024630047 12,0 18 15 1,20 13,89 3% A

La rotaciéon acumulada como se muestra en la Tabla 18, alcanza un valor de 13,89, demuestra que estos diez productos, aunque
representan solo el 20% del total de items, concentran una proporcion significativa del movimiento total del inventario, En términos
de gestidon, los productos de la Clase A deben ser monitoreados de manera prioritaria, aplicando sistemas de reabastecimiento
continuo, control de existencias optimo y seguimiento semanal para garantizar disponibilidad y eficiencia en el capital del

inventario. En la Tabla 19 se representa varios de los articulos de rotacion pertenecientes a la categoria B, segun el andlisis ABC.
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Tabla 19. Nivel de rotacién B

N°  DESCRIPCION E&Dl;ﬁngE EJ?EEQEI EJC\ZENE;; 'gVENTAR' EOTACIC’) E?:Lﬁdﬂqn Z’CDL:EN'\!lﬁLD ELASE %
PROMEDIO
94 Mogul pies 25 g 7790580409]2 3,0 3,3 3,15 1,05 107,05 20% B
95  Mogul fiburones 25 g 7790580409]} 3,0 3,3 3,15 1,05 108,10 20% B
96 milanesa de pollo 160 g 786]0028204? 10,0 1 10,5 1,05 109,15 20% B
97 Gela Toni fresa 120 g 78610125]568 12,0 13,2 12,6 1,05 110,19 21% B
98 'I:T:elchesemidescremodovoinilloQOO 786101250132 100 . 10.5 105 111,24 21% B
99 Toni avena naranjila 250 ml 78610125”62 20,0 22 21 1,05 112,29 21% B %
]8 Toni yogurt frutilla 190 g 78610125]502 10,0 1 10,5 1,05 113,34 21% B
1? Deja ultra poder 170 g 786]00]30322 50 55 5,25 1,05 114,38 21% B
]g Tapas para tarrina 7862]2675253 5,0 55 5,25 1,05 115,43 22% B
]g Halls rojos 25.2 g 762221042702 132,0 144 138 1,04 116,48 2% B

La Tabla 19 se muestra la rotacion de inventario de los productos clasificados como Clase B, cuyo nivel de rotaciéon oscila enfre 1,04

y 1,05, Estos productos presentan una rotaciéon constante, pero algo mds baja en comparacién con los de la Clase A, lo que sugiere

una salida moderada del inventario. El Articulo con mejor desempeno es el mogul pies 25g con una rotacion de 1,05, seguido por

otros productos como el Mogul tiburones 25g y la gelatina Toni de fresa 120g, tfodos con rotaciones similares.

El grupo de Clase B, que abraca el 30% del total de la rotacién debe gestionarse con reposicion controlada, Aunque no requieren

tanta atencién urgente como los productos de Clase A, es necesario mantener un seguimiento periddico para asegurar la
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disponibilidad sin hacer en una acumulacion excesiva. En la Tabla 20 se representa varios de los articulos de rotaciéon pertenecientes

a la categoria C, segun el andlisis ABC.

Tabla 20. Nivel de rotacién C

5 COSTO COSTO DE p
N°  DESCRIPCION CODIGO DE INVENTARI INVENTARI INVENTARI p ROTACION 7 DE ROT CLASE A
SCRIPCIO PRODUCTO INICIAL ° FINAL ° PROMEDIOO ROTACION ACUMULADA ACUMULADO C 7%
252 Bom bom galleta 30 g 7802225582556 6,0 6 6 1,00 266,71 50% C
253 Bombomrelleno 15g 780239994 288,0 288 288 1,00 267,71 50% C
254  Chips ahoy grande 111 g 7622201764487 60,0 60 60 1,00 268,71 50% C
255 Choclo pluss 92 g 7861008534880 2,5 2,5 2,5 1,00 269,71 51% C
256 Chocolate jet 18 g 7702007005716 21,6 21,6 21,6 1,00 270,71 51% C 50%
257 Chulpi32g 7861074300693 4,2 4,2 4,2 1,00 271,71 51% C
258 Coronitas 50 g 7622202015281 40,0 40 40 1,00 272,71 51% C
259 Cr.leche condensada flakes  77022103430076 3.0 3 3 1,00 273.71 51% C
260 Ducales?27 g 7702025133161 21,6 21,6 21,6 1,00 274,71 52% C
261 Festival chocolate 33,6 g 7702025103157 48,0 48 48 1,00 275,71 52% C

En la Tabla 20, los productos clasificados como Clase C presentan una rotaciéon mds baja en comparacion con las categorias Ay
B, con valores de rotacion constantes de 1,00 para tfodos los productos. Los arficulos como Bom bom galleta 30 g, Chocolate jet 18
g. y Festival chocolate 33,6 g tienen una rotacion igual, reflejando que su salida del inventario es mas lenta y menos frecuente.
Aunque la rotacidén acumulada alcanza un total de 275,71, estos productos representan el 50% de la rotacion total acumulada, y
su comportamiento es indicativo de que su demanda es menos constante en comparacién con las ofras categorias. Los productos

de Clase C conforman una parte significativa del inventario, pero con un movimiento limitado, por lo que requieren una gestion de
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inventario mds flexible y confrolada, asegurando que no se acumulen en exceso y ocupen espacio innecesario como en la Figura

42. Diagrama de pareto (rotacién)Figura 42.

Diagrama de Pareto (rotacion)
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Figura 42. Diagrama de pareto (rotacion)
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Rentabilidad del inventario

La rentabilidad mide la diferencia entre el precio de venta y el costo de compra,
comparada con el precio de venta, De acuerdo con Horngren et al. (2015), el
margen bruto es un indicador clave para evaluar la eficiencia y la rentabilidad de
una empresa, puesto que mide los ingresos, que excede los costos directos de
produccion o adquisicion, En funcion a ello, se establece el grado de rentabilidad

alcanzado por la empresa.

Tabla 21. Interpretacion del indicador

Margen (%) Interpretacion
Mds del 50% Alta rentabilidad
30 - 50% Rentabilidad media
Menos del 30% Rentabilidad baja
Negativo Pérdida o venta sin utilidad

El precio de venta es de $279.467,49 y el precio de compra es de $236.288,37. Se

reemplaza en la siguiente féormula para obtener la rentabilidad en porcentaje.

. ) ) (Precio de venta — Precio de compra)
Rentabilidad del inventario (%) = - x 100
(Precio de venta )

(279.467,49 — 236.288,37 )

Rentabilidad del inventario (%) = (279.467,49) x 100

Rentabilidad del inventario (%) = 0,1545 x 100 = 15,45%

El cdiculo del margen de rentabilidad del inventario muestra que, por cada producto
vendido, el Hipermarket J.R., obtiene una ganancia bruta del 15,45% sobre el precio
de venta, teniendo una rentabilidad baja con menos del 30% de acuerdo con la
Tabla 21 indica la interpretacion de indicadores, después de cubrir el costo de

adquisicion de los productos, se obtiene un margen de error de beneficio.

Nivel de Servicio
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El nivel de servicio se utiliza para la evaluacién del desempeno de una empresa en
términos de satisfaccion de las necesidades y expectativas de los clientes, lo que
refiere al porcentaje de los pedidos entregados a tiempo sin un minimo de errores.
Para ello se establece los indicadores de nivel de servicio como el nUmero de
productos entregados a tiempo, y niUmero total de pedidos tal como se muestra en
la Tabla 22.

Tabla 22. Nivel de servicio

NUmero de ,
roductos NUmero Resta de
Caducados Obsoletos P . total de caducados y Total
entregados justo .
. pedidos obsoletos
a tiempo
1698 123 573453 573453 571632 100%

Se muestra los datos relacionados con el nivel de servicio, mostrando que el nimero
total de pedidos fue de 573,453, todos fueron entregados a tiempo, lo que resulta en
un nivel del 100%, sin embargo, se reportaron 1,698 productos caducados y 123
obsoletos, lo que implica que, a pesar de las entregas puntuales de los pedidos, hubo
productos que no cumplian con los estndares esperados, para esto se realiza la

siguiente férmula para obtener el nivel de servicio exacto.

Nivel d .. (#depedidos entregados a tiempo ) 100
tvel deserviclo = Numero total de pedidos x
p

] o (573453)
Nivel de servicio = —= x 100 = 100%
(573453)

El cdiculo del nivel de servicio refleja un 100% en cumplimiento total en cuanto a
tiempos de entrega, aunque se debe considerar el impacto de estos productos fuera

de condiciones en la satisfaccién general del cliente.
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Costo del Inventario

De acuerdo con el andlisis del inventario se logré determinar que el costo de este se
obtiene con los datos de costo de pedidos del mes en un valor de $ 20.829,48 y
también con el valor del inventario fisico en un valor de $279.467,48 se reemplaza en

la siguiente férmula.

(Costo de pedidos del mes )

Costo de inventario = - ————
(Valor de inventario fisico )

Costo de inventario = (2082948 _ oo oo
osto de inventario = (279.467,48) - . ’

El costo del inventario detalla el desglose de los costos del Hipermarket J.R.,
correspondientes al mes de enero, debido a que es el mes inicial. Esto incluye una
clasificaciéon detalla de los costos asociados con la adquisicion de productos para la

tienda tal como se muestra en la Tabla 23.

Tabla 23. Costos de inventario
Costo de inventario

Costo de adquisicion al mes: $20.829,48
Costo de almacenamiento al mes: $8.166,71
Costo de los articulos: $ 279.467,49
Costo del personal: $ 940,00
Costo de obsolescencia al mes: $ 950,90
Total $ 29.947,09

Andlisis de Pareto

El diagrama de Pareto constituye una herramienta analitica que permite identificar
con precision la distribucion y relevancia de los articulos gestionados por el
Hipermarket J.R., el estudio se organiza en tres categorias principales, lo que facilita
comprender como incide y participacion de cada grupo de productos dentro del
inventario actual. Como resultado de este andlisis, se obtuvo la siguiente

interpretaciéon general:
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El resumen del andlisis ABC, por costos de los articulos que se encuentran bodega de

bienes y activos como se muestra en la Tabla 24.

Tabla 24. Andlisis ABC

Costos %
o totales N° % de % % de inventario
Criterios Zona . . .
de los elementos articulos acumulado inventario acumvulad
articulos o
0-80% A 18455,6 169 21% 21% 80% 80%
80 - 95% B 3489,2 175 21% 42% 15% 95%
95 - 100% C 1159,308 472 58% 100% 5% 100%
Totales 23104.1 g 816

La categoria A concentra el 80% del valor total del inventario, equivalente a
$18.455,60, con 169 articulos, o que representa el 21% del total de productos. En la
categoria B se agrupan articulos que representan el 15% del valor del inventario,
valorados en $3.489,20, con 175 unidades. Finalmente, la categoria C comprende los
productos de menor relevancia econdmica, que constituyen solo el 5% del inventario,

equivalente a $1.159,30, aunque incluye 472 articulos, es decir, el 58% del total.

Estos resultados evidencian que la mayor inversidon del Hipermarket J.R., se concentra
en un numero reducido de productos A, son prioritarios para la gestion de compras y
conftrol de stock. Por otro lado, la categoria C, aunque representa la mayoria de los
articulos almacenados, aporta una fraccidén minima del valor total, lo que sugiere que

son productos de baja rotacién o demanda limitada.

Se observa que la categoria C agrupa la mayor cantidad de articulos almacenados,
con un 58% del total, lo que refleja una distribucion predominante de estos productos
en el inventario. La implementacién de estrategias de ubicacion eficientes, basada
en esta clasificacion, mejoraria el acceso y la rotacién de los productos, Sin embargo,
la tienda no ha adoptado este método debido a el desconocimiento de este. En la
Tabla 25 se representa varios de los articulos pertenecientes a la categoria A, segun

el andlisis ABC.

Tabla 25. Articulos categoria A

N s s Cédigo de Costo de Costo % Costo Zon %dela
o Descripcion . X
producto inventario acumulado acumulado aA zona A
1 Tatoslim. 37 g 7861 0655085; $750 $750 3.25% A
5 El golpe 786106550854 $720 $ 1470 6.36% A 79 9%
ranchero 25 g 1
3 Oreo pequena 759001125110 $720 $2190 9.48% A

369 0
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Descripcidn Cédigo de Costo de Costo % Costo Zon %dela

° P producto inventario acumulado acumulado aA zona A
4 ;clngo clasico25 7861091 13:]3(132 $ 672 $ 2862 1239% A
5 EI. golpe lim. 786106550972 $ 660 $ 3522 15.24% A

pico. 32 g 2
6 Sreo grande 54 76223004448i $ 600 $ 4122 17.84% A
7 El golpe lim. pic. 786106550972 $ 540 $ 4662 2018% A

329 2

Papas con
8 cascara 70 g 3 $ 390 $ 5052 21.87% A

El golpe 786106550584
9 ranchero 25 g : $ 360 $ 5412 23,42% A
(]) Papas natu. 70 g 4 $350 $ 5762 24,94% A

En la Tabla 25 se presentan los 10 productos mds relevantes de un total de 169

productos en la categoria A, representan el 79.9%, del inventario total.

En la Tabla 26 se presenta los articulos seleccionados de la categoria B después del

andlisis ABC.
Tabla 24. Articulos categoria B
N s s Cédigo de Costo de Costo % costo Zon %dela
o Descripcion . . acumulad
producto inventario o acumulado aB zona B

1
7 Pepsill 7862]0943§§ 30 18485,6 8001% B
0
1

Powerade 78610246106
]7 mandarina. 350 ml 25 30 18515.6 80.14% B
1
7 Volt uva 400 ml 78621105452 30 18545,6 8027% B
2
1
7 Panchitoque.67g ¢! ooa7oo$ 30 185756 80,40% B
3
1 Lo
7 Col café intenso 77020321043 30 18605.6 80.53% B
4 259 45
: 151%
7 Pipas E maracuyd 78621133731 30 18635.6 80.66% B
5 120 g 186
1 .

Rellenitas 77501060008
Z chocolate 42 g 02 30 18665,6 80,79% B
1
7 Noso’rrg§ 78610031212 30 18695.6 80.92% B
7 absorcién 14
1
7 Vaso colero 100 u 59 30 18725,6 81,05% B
8
1
7 Naranjaya 159 77002354232 29,4 18755 81,18% B
9
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Costo

N . s Cédigo de Costo de % costo Zon %dela
o Descripcion . . acumulad

producto inventario o acumulado aB zonaB
1
8 Manidulce32g /8¢l 0743022 29,4 18784,4 8130% B
0

Como se evidencia en la Tabla 26 los 10 productos mds relevantes en el ranking de la

demanda del cliente representan el 15.1%, de un total de 175 productos en la

categoria B, del inventario total.

En la Tabla 27 se presenta los articulos seleccionados de la categoria C después del

andlisis ABC
Tabla 27. Articulos categoria C
N . s Cédigo de Costo de Costo % costo Zon % de la
o Descripcion . . acumulad
producto inventario o acumulado aC zona C
3 . .
4 K- chitos picantes 78610185914 12 21956.8 95.03% c
5 60 g 46
3
4 Bom bom 78022255825 12 219688 95.09% C
6 chocolate 30 g 51
3 .
4 Halls amairillos 25.2 76222017764 12 21980,8 9514% c
7 g 59
3
4 Jazpastila453g /8¢ 0085332 12 21992,8 9519% C
8
3 .
4 oz extra fuerte 78610085368 12 22004,8 95 24% c
9 189 g 39
3
5 Jelychupo7og /771921 9378 12 22016,8 9529% C 5,0%
0
3 .
5 Manicho galleta 78621227040 12 22028.8 95 35% C
1 blanca 18 g 12
3
5 Nikolo25g 775717401 g’g 12 22040,8 9540% C
2
3 .
5 Trident mora azul 76222017766 12 22052.8 95 45% c
3 859 95
3 .
5 Trident yerba 76222017765 12 22064,8 95.50% c
4 buena 8,5 g 72
3
5 Trululu colores 30 g 7702993042(3) 12 22076,8 9555% C
5
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En la Tabla 27 se puede observar los 10 productos mds relevantes de un total de 472
de la demanda de los clientes en productos en la categoria C, representan el 5.0%

del inventario total.
Claosificacion

A continuacién, en la Figura 43 se muestra la clasificacion ABC de los articulos, donde
la categoria A agrupa los productos con mayor valor dentro del inventario, la
categoria B corresponde a articulos de valor inmediato, y la categoria C relne
aquellos que no representan un costo significativo o que pueden considerarse de

baja rotaciéon u obsoletos.

Andlisis de Pareto
120%

100% 100%

80% 95%

80% %
60%
40%

15%
20% 5%

0% I
169 175 472

mm % DE INVENTARIO % INV ACUM

Figura 43. Diagrama de pareto (costos)

En la Figura 43 se observa la distribucion de los costos del inventario clasificados en
tres categorias principales: A, By C. La categoria A representada en color rojo agrupa
169 productos que representan el 80% del valor total del inventario, se evidencia que
una pequena cantidad de items concentra la mayor proporcion de los costos. La
categoria B, en color amarillo, incluye 175 productos que representan el 15% del valor
total, mientras que la categoria C, en color verde, abarca 472 productos que apenas
aportan el 5% restante, Este comportamiento confirma el principio de Pareto, donde

un porcentaje reducido de productos genera la mayor parte del valor econdmico.
Indicadores del control de inventario y resultados obtenidos

A confinuacidn, se muestra en la Tabla 28, la tabulacidn de los datos de los

indicadores de la variable dependiente obteniendo los siguientes resultados:
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Tabla 28. Indicadores del control de inventario y resultados obtenidos
Indicadores

Esto se debe a que, de 573.453 oportunidades de despacho,

Nivel de ruptura 2.686 terminaron en quiebre, esto indica una alta disponibilidad

de stock 0.47 % general, pero que requiere atencién, en stock insuficiente y la
variabilidad en tiempos de reposicion.
Esto se debe a que 15 productos presentan baja o nula rotacion
Nivel de durante el 2024 de los cuales solo se vendieron 123 unidades por

34% un valor de $119 ddlares en total, siendo estos articulos de escasa
demanda como bisuteria y papeleria, lo que inmoviliza el capital
y eleva el riesgo de pérdida por desuso y deterioro.
Esto se debe a que, con un costo de productos despachados de
$236.288,37 y un promedio de inventario de $20.198,81dolares,
11.7% indica que el inventario se repuso un aproximado de 11,7 veces
en 2024 lo que muestra buena agilidad de salida, pero exige un
reabastecimiento constante.
Esto se debe a que el precio de venta supera el costo de compra
Rentabilidad del por ello el margen bruto sobre ventas es del 15,45%, refiriendo que

obsolescencia

Nivel de rotacién
de inventario

Control de inventario

inventario 15,45% esto es un nivel de rentabilidad bajo debido a que se encuentra
a menos del (<30%).

Nivel de servicio 100% Se debe a que de un fotal de 573.453 pedidos todos fueron
entregados a fiempo de forma puntual.

Costo del Corresponde al costo de tener los articulos guardados en

inventario 29.947,09 inventario el cual resulta elevado debido a que algunos

productos demoran en salir del stock.

4.1.3. Disenar estrategias de la gestiéon de almacenamiento para la optimizacién vy el

control de inventario en el Hipermarket J.R.

Para obtener la informacién necesaria, se empled la metodologia SLP, que abarco
etapas como la recopilacién de datos, el andlisis del flujo de materiales, la
identificacidén de actividades esenciales, la formulacién de alternativas de diseno y

la evaluacion de la mejor opcion.

La ausencia de un sistemma adecuado para gestionar el almacenamiento de
productos en el Hipermarket J.R., ha generado multiples inconvenientes que afectan
directamente a las operaciones diarias de la tienda. Esta falta de organizacion ha
tenido un impacto considerable en la eficiencia general de las actividades

comerciales.

La carencia de un sistema de almacenamiento bien estructurado ha dificultado la

localizacién y recuperacidon de productos clave cuando se requieren, lo que
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ocasiona retrasos en los procesos de reposicion y como afecta el funcionamiento del

Hipermarket J.R., impidiendo que el personal realice sus tareas de forma dptima.

El rediseno de las estrategias de almacenamiento es fundamental para mejorar la
eficiencia operativa, optimizar el control del inventario y responder répidamente a las
demandas del mercado, lo que potenciara la rentabilidad y la satisfacciéon tanto de

los consumidores como el personal interno.

Para empezar, la investigacion implemento un plan en marcha integral de mejora
que comienza con la optimizacion de los flujos de trabajo en el drea de bodega del
Hipermarket J.R., esta fase es fundamental para garantizar un manejo mas eficiente

y estructurado de los procesos almacenados.

El primer paso en este proceso es llevar a cabo una evaluacién exhaustiva de los
procedimientos en las dreas de recepcién. clasificacion y almacenamiento y
distribuciéon de los productos, A través de la actualizacién y reorganizaciéon de los
flujos operativos actuales, se busca implementara un sistema mas agil y eficiente que

facilite las actividades diarias.

En la figura 44 se observa una mejora en los procesos de operacion, uno de los
principales reajustes en el control de calidad del Hipermarket J.R., basdndose en la
inspeccién de entrega por parte de los proveedores al momento de su recepcion,
para posteriormente pase a percha y bodega, este control asegura que los
productos almacenados y vendidos se mantengan en condiciones adecuadas, lo

que contribuye a una mejora en la calidad del servicio ofrecido a los clientes.
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Hipemarket LR

Figura 44. Diseno de flujograma de estrategias de la gestidon de almacenamiento

Esta prdctica se convierte en un componente clave en la gestion de
almacenamiento y control de inventarios, porque garantiza que los productos
entregados cumplan con las condiciones necesarias para su uso o distribucion. En
caso de detectar algun defecto o irregularidad en los articulos recibidos, se activa un

protocolo para gestionar su reemplazo mediante la garantia correspondiente.

Este enfoque no solo busca mantener altos estdndares de calidad, sino también
optimizar los procesos al reducir la necesidad de correcciones debido a productos
en mal estado, asimismo, refuerza la relacion con los proveedores, asegurando el

cumplimiento de los términos de garantia y calidad acordados.

La integracion de esta revision dentro del flujo operativo de la bodega refleja un
compromiso solido con la eficiencia en la gestidn del inventario y la satisfaccion del
cliente, al garantizar que los recursos entregados estén en condiciones éptimas para

sU uso inmediato.
Tipo y dimensiones de estanterias

Debido al desgaste y vulnerabilidad e las estanterias de madera actuales, se propone
la implementacion de estanterias metdlicas como alternativa, esta decision responde
a la necesidad de aumentar la resistencia y durabilidad del sistema de
almacenamiento. Las estanterias metdlicas ofrecen una mayor solidez y capacidad

para soportar carga mds pesada, lo que las convierte en una opcidén mds adecuada
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para el entorno de la bodega. El objetivo de esta propuesta es minimizar los riesgos

de dano en el inventario y mejorar la seguridad en el drea de trabagijo.

Se sugiere el uso de estanteria metdlicas con cuatro compartimientos,
especificamente disenados con dimensiones de 1.50 metros de largo, 1.70 metros de
altura y 0.40 metros de profundidad. Estas estanterias fueron seleccionadas por su
capacidad para alojar una amplia variedad de productos y su resistencia para
soportar diferentes tipos de carga. La estructura metdlica. Proporciona la firmeza
necesaria para garantizar la estabilidad y seguridad de los articulos almacenados.
Las dimensiones de estas estanterias estdn cuidadosamente planificadas para
optimiza los espacios disponible en la bodega, maximizando la capacidad de
almacenamiento sin comprometer la accesibilidad ni la seguridad de los productos,

como se puede observar en la jError! No se encuentra el origen de la referencia..

Figura 45. Rediseno vy tipo de propuesta de medidas para estanteria

Organizacién y distribucién de espacios

Con base en la informacion levantada durante la investigacion, se definidé una
propuesta de redistribucion, con el fin de ordenar la bodega de manera mds
funcional para el Hipermarket J.R., el propdsito fue agilizar la localizacién de
productos, disminuir los tiempos de preparaciéon y despacho de pedidos y, en

consecuencia, mejorar la capacidad de atencion diaria.
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Para estructurar la propuesta, se utilizd la herramienta de diseno grdfico SketchUp,
para realizar un modelo en 3D, con base en las dimensiones reales de la bodega, Esto
permitié comprobar la ubicacion de estanterias, pasillos y zonas de trabajo, y evaluar
distintas alternativas hasta alcanzar una organizacion que aproveche mejor el
espacio disponible, se planted un sistema de senalizacién y direccionamiento por
zonas en este caso pasillos y estanterias, para que el personal identifique rdpidamente
la ubicacion de cada producto y se mantenga un orden constante. Para la
reubicacion y distribucion de los articulos se agrupo segun su clasificacion de familias,
para facilitar el control y el abastecimiento se considerd el método ABC para ubicar
los articulos de mayor demanda en zonas mas visibles, dejando los de menor prioridad
directamente en dreas donde sean observados de forma mas facil y asi estos tengan
de igual forma una demanda mds alta para evitar la acumulacién de articulos
obsoletos. La Figura 46, se visualiza las medidas exactas del Hipermarket J.R., donde
se muestra la mejora realizada en la zona de percha y asi mismo en la zona de

bodega.

' I im

/ f T
d - r—)

Confiteria

ino

Figura 46. Rediseno y propuesta de almacenamiento y distribucién

Se presenta el plano arquitecténico de un ambiente cerrado, de planta rectangular,
cuyas dimensiones totales de 8 metros de largos por 6.5 metros de ancho, incluyendo
las divisiones intfernas, se puede visualizar que se crean dos ambientes, en el cual la
bodega fiene un incremento en su capacidad de almacenamiento de mejora del

20%. Debido a la clasificacion ABC que se la usa para tener una mejor organizacion
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y distribuir los productos segun su nivel de demanda. De esta manera, la zona de
salida inmediata de bodega hacia percha se ubican los articulos de clasificacion A,
debido a su alta rotacion. Los de B se localizan en zonas de regulacion estratégica
porgque presentan una demanda intermedia, son relevantes para el negocio, pero no
alcanzan volumenes de venta tan elevados, finalmente, los productos C se colocan
en la parte posterior de la bodega, dado que fienen una demanda baja en

comparacion con los demdas.

En la Figura 47 y Figura 48, se visualiza como han sido distribuidas las distintas secciones
de perchas por medio de la distribucion de zonas especificas dentro del almacén y
la bodega. Esta visidon general resulta adecuada para evaluar la accesibilidad y la

eficiencia del espacio analizado.

Figura 47. Rediseno y p”r”opues’ro de almacenamiento y distribucion
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Figura 48. Rediseno y propuesta de olmoéenomien’ro y dis’rribucfén posterior

Las imdagenes presentadas se evidencia una de las mejoras que son de forma
significativa en lo que se refiere a la zonificacién del espacio interno del almacén y
bodega del Hipermarket J.R., en este sentido, se observa que la zona de estanterias
destinada a la percha de productos para su posterior comercializacion que es de
forma inmediata fue organizada con base al andilisis ABC y en el nivel de demanda
del establecimiento, permitiendo que esta redistribucion tenga una disposicidn mds
eficiente, brindando a los productos un espacio adecuado que facilite una mejor
visualizacién, de un vinculo de confianza al momento de adquirir los productos

disponibles en el drea de ventas.
ABC segun los tipos de productos almacenados en la bodega

Se considero la clasificacion de los productos por familias propias del Hipermarket
J.R., tales como, Bebidas, Snack, Viveres, Confiteria y mds, Embutidos, Panaderia,
Cdrnicos, Helados, Lacteos, Papeleria, Aseo personal, Aseo hogar, Tabacos,
Plasticos, Bisuteria. Esta segmentacion permite una organizacion mds precisa del
inventario, debido a que cada familia agrupa articulos con caracteristicas y

rotacion similares, Al ordenar los productos de esta forma, se agilita su identificacion,
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registro de control, y se mejora la gestion operativa al facilitar la definicion de

ubicaciones, el alimacenamiento y la reposicion segun las necesidades especificas

de cada grupo dentro de la bodega. En la Tabla 29 se observa la tabulacion de

datos por el método ABC de costos de bebidas:

Tabla 29. Productos de bebidas por ABC de costos

Cédig.o. de Descripcién Cédigo de Zona
familia producto
BEBAGU Cielo 1,21 7862110544651 A
GAS V220 350ml 75949499842 A
GAS Gatorade mand. 750 ml 7862109432051 A
GAS Gatorade tropic. 750 m 7862109432044 A
BEBAGU Cielo 625 ml 775067084954 A
GAS Gatorade marac. 750 ml 7862109437780 A
BEBAGU Guitig 500 ml 759494000354 A
GASLIC Norteno media 375 ml 7862109392393 A
GAS Gatorade apple 500 ml 7862109437582 A
GAS Sporade app.500 ml 7862110542275 A
GAS Powerade mar. 350 ml 78604162 B
GAS Tesalia ice narj. 500 ml 759494004758 B
GAS Powerade mar. 600 ml 7861024672483 B
GAS Sporade app. 1,21 7862110544996 B
GAS Tesalia ice lim. 500 ml 759494001221 B
GAS Powerade f.r. 600 ml 7861024605878 B
GAS Cocacola 11 7861024607643 B
GAS Gatorade tropic.500 ml 7862109437599 B
BEBLIC Ron castillo 7861003411445 B
GAS Saviloe 1,251 7702354958183 B
BEBLIC Old times Apple Rush 7861003460405 C
GAS Sporade blue. 1,21 7862110545139 C
GAS Cocacola 2.75 1t 7861024624695 C
GAS Powerade u. 600 ml 7861024631458 C
BEBLIC Old times Apple frue 7861003460528 C
GAS Coca cola vidrio 862024 C
GAS Fioravanti 500 ml 7886102470009 C
GAS Quintuples pina 2 | 7862121981032 C
GAS Saviloe 270 ml 7702354948139 C
BEBJU Cifrut nar. 400ml 544606 C

En la Tabla 30 se observa la tabulaciéon de datos por el método ABC de costos de

snack:
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Tabla 30. Productos de snack por ABC de costos

Cédig.c.u de Descripcion Cédigo de Zona
familia producto
SNA Tatos lim. 37g 7861065508572 A
SNA El golpe ranchero 25g 7861065508541 A
SNA El golpe lim. Pic. 32g 7861065509722 A
SNA El golpe lim. Pic. 329 7861065509722 A
SNA El golpe ranchero 25g 7861065505841 A
SNA Papas natu. 70g 4 A
SNA Papas con cascara 70g 3 A
SNA Natu chips 45g 7861018591460 A
SNA Natu chips 21g 7861018591453 A
SNA Papas sabor Limdn 70g 6 A
SNA Mix de bocaditos 50g 2 B
SNA Risada lim. 25g 7861065503782 B
SNA Doritos limén 77g 7861018591253 B
SNA Tatos que. 279 7861065506707 B
SNA Chifes de sal 70g 1 B
SNA De todito bqg. 50g 7702189055545 B
SNA De todito lim. 55g 7702189055583 B
SNA Doritos que. 43g 786101859422 B
SNA Panchito que. 679 786100670021 B
SNA Ruffles oy cebola 7861018591699 B
SNA Doritos flm hot. 42g 7861018517194 C
SNA Risada pollo. 25g 7861065503744 C
SNA Ruffles bgq. 38g 7861018591781 C
SNA Ruffles nat. 38g 78611018591682 C
SNA Ruffles pic. 38g 7861018591705 C
SNA Ruffles lim. 38g 7861018591712 C
SNA Tosti emp%’;"dos car. 7703133072397 C
SNA K- chitos 60g 7861018591439 C
SNA Pafritas parrillada 20g 7861006760267 C
SNA Pafritas bbbg 20g 7861006760243 C

En la Tabla 31 se observa la tabulacion de datos por el método ABC de costos de

viveres:

Tabla 31. Productos de viveres por ABC de costos

Cédigo de familia Descripcion Cédigo de producto Zona
VIV Huevos 15 A
VIV Rapidito pollo 100 g 7861007905155 A
VIV Rapidito carne 100 g 7861007905148 A
VIV Rancherito 360 g 7861210701629 A

107



Cédigo de familia

Descripcion

Cddigo de producto

VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV
VIV

Arroz 1 lib

AzUcar blanca granulada 1 kg
Habitas con sal 25 g

Cris sal 2 kg

Tostados caseros 120 g

Lonchis pollo 111 g

Panelada maracuyd 22 g

Harina Flor 1 lib

Hierbas aromdticas anis comun 43 g
Hierbas aromdaticas canela 37,5 g
Hierbas aromdaticas cedrén 37.5 g
Hierbas aromdticas hierba luisa 43 g
Hierbas aromdaticas horchata 24 g
Hierbas aromdaticas manzanilla 33 g
Hierbas aromdaticas mentas 37.5 g
Antidcido en polvo 25 g

Aceite criollo 175 ml

La sazén 30 g

Oriental tallarin fino 200 g

Canela 8 g

Facundo champinones 184 g
Fideos catedral tallarin 400 g
Gelatina gelhada cereza 70 g
Gelatina gelhada frambuesa 70 g
Gelatina gelhada fresa 70 g
Gelatina gelhada limén 70 g

11
78610297000042
7862134601682
7861057500027
20
786100260916
7862106704885
9
7861021208089
7861021208072
786021208119
7705137500334
786214560045
7861021208027
7861021208034
7705137500333
7861048608671
7861001201611
7861007912719
78621280055668
7862111520012
7861071800059
7861008912992
7861008912985
7861008912978
7861008913050

OO0OO0O0O000000®®®E®®EPE®E> P> > >H
3
[e]

En la Tabla 32 se observa la tabulacion de datos por el método ABC de costos de

confiteria y otros productos:

Tabla 32. Productos de confiteria y otros productos por ABC de costos

Cédigo de familia

Descripcion Cédigo de producto Zona
CONF Cua galleta mini 42 g 7750168001533 A
CONF Oreo grande 54 g 7622300444884 A
CONF Gomitas play multi sabor 55 g 7702174079563 A
CONF Tango clésico 25 g 786109113317103 A
CONF Oreo pequena 36 g 7590011251100 A
CONF Sal ticas 63 g 7862117323358 A
CONF Chips ahoy cuatro 37 g 762201764463 A
CONF COronitas 50 g 7622202015281 A
CONF Jumbo mani 35 g 7702007081787 A
CONF Chips ahoy grande 111 g 7622201764487 A
CONF Festival chocolate 33,6 g 7702025103157 B
CONF Trululu sabores 80 g 7702993028483 B
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Cédigo de familia

Descripcion Cédigo de producto Zona
CONF Trululu aros 80 g 7702993048092 B
CONF Trululu fresitas 80 g 7702993047583 B
CONF Trululu splash 80 g 7702993047606 B
CONF Tumix x24 7861008538161 B
CONF Festival vainilla 33,6 g 7702025103119 B
CONF Trululu ferros Acidos 80 g 7702993045701 B
CONF Trululu cro 80 g 7702993048474 B
CONF Ponky vainilla 33 g 77020111201072 B
CONF Ducales 27 g 7702025133161 C
CONF Poosh 500 g 78928008 C
CONF Bianchi chocolate 36 g 7701993047842 C
CONF Bianchi caramelo mani 40 g 7702993047927 C
CONF Bianchi caramelo mani blanco 40 g 7702993047941 C
CONF Pipas e limén acido 120 g 7862113731140 C
CONF Manicho galleta original 18 g 7862122704021 C
CONF Ferrero Noggy 84 g 7861002901275 C
CONF Mias fresas 23.5 g 7862117321262 C
CONF Mani dulce con ajonjoli 32 g 7861074300532 C

En la Tabla 33 se observa la tabulacion de datos por el método ABC de costos de

embutidos:
Tabla 33. Productos de embutidos por ABC de costos
Cc;)dig.o. de Descripcién Cédigo de producto Zona

amilia

EMB Salchicha de pollo 100 g 7861002823188 A
EMB Salchicha de carne 100 g 7861013731472 A
EMB Salchicha de carne 150 g 7861002898759 A
EMB Salchicha de pollo 150 g 7861002898742 A
EMB Mortadela de pollo 100 g 7861002898209 A
EMB Jamén de pollo carne 7861223003772 A
EMB Jamén de pollo 85 g 7861002822259 B
EMB Mortadela de carne 100 g 7861013735104 B
EMB Chorizo de carne 130 g 7861013731465 C
EMB Chorizo de pollo 130 g 7861002695248 C

En la Tabla 34 se observa la tabulacidn de datos por el método ABC de costos de

panaderia:
Tabla 34. Productos de panaderia por ABC de costos
Cadigo de familia Descripcién Cédigo de producto Zona
EMB Bizcochos 200 g 22 A
EMB Tortilla de frigo 270 g 29 A
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Cédigo de familia Descripcion Cddigo de producto Zona
EMB Cana 260 g 23 A
EMB Panques 200 g 27 A
EMB Aplanchados 150 g 21 B
EMB Pan relleno 260 g 26 B
EMB Torta 260 g 28 B
EMB Melvas 180 g 25 B
EMB Bizcotelas 25 g 7861006722128 C
EMB Donas 180 g 24 C
EMB Pan bimbo 200 g 78610099432280 C
EMB Supan 525 g 7861009944091 C
EMB Pan bimbo 400 g 78610099432278 C

En la Tabla 35 se observa la tabulacion de datos por el método ABC de costos de

cArnicos:

Tabla 35. Productos cdrnicos por ABC de costos

Cédigo de familia

Descripcion

Cédigo de producto

EMB
EMB
EMB
EMB
EMB
EMB
EMB
EMB
EMB
EMB
EMB
EMB

Bandeja de pollo
Bandeja de pechuga
Nuggets de pollo 152 g

Bandeja de pechuga fileteada

Bandeja de chuleta
Milanesa de pollo 160 g
Mini hamburguesas 150 g
Patas de cerdo 943 g

ja 1/2 pollo

ja 1/4 pollo

Bande

Bande

Bandeja de care ahumada

Bandeja de hueso carnudo

37

35
7861002820453

36

30
7861002820491
7861002821719

280376700941

31

32

33

34

D000 0®®®®> > >N
=]
[e]

En la Tabla 36 se observa la tabulaciéon de datos por el método ABC de costos de

heladeria:

Tabla 36. Productos de heladeria por ABC de costos

Cédigo de familia Descripcion Cédigo de producto Zona
HEL San duche cldsico 135 ml 7861047721104 A
HEL Polito chocolate 50 ml 786104723894 A
HEL Bombdén moca 110 ml 7861077502841 A
HEL Cornetto 100 ml 7861047723896 A
HEL Cornetto Coffee 100 ml 7861047723856 A
HEL Bombdn fresa 110 ml 786107750892 A
HEL Bombdn cldsico 110 ml 7861077501653 A
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Cédigo de familia Descripcion Cédigo de producto Zona
HEL Casero chocolate 100 ml 7861047724068 A
HEL Polito vainilla 50 ml 7861047723887 A
HEL Polito fresa 50 ml 7861047723900 A
HEL Casero coco 100 ml 7861047724044 B
HEL Magnum almendras 90 ml 7861047723429 B
HEL Alfajor 85 ml 7861077501592 B
HEL Magnum blanco almendras 90 m 7861047723436 B
HEL Cono flan 125 ml 7861077501714 B
HEL Gemelos chocolate y leche 20 ml 7861047723580 B
HEL TOyyo 68 ml 7861077501073 B
HEL Frozen Duo 100 ml 7861077502056 B
HEL Topsy dulce 70 ml 7861077502698 B
HEL Gemelos limén y naranja 90 ml 7861047723573 B
HEL Gigante chocolate 75 ml 7861047723567 C
HEL Gigante naranja 75 ml 7861047723566 C
HEL Gomu gum 130 ml 7861047728566 C
HEL Topsy choc vainilla 60 mi 7861077501806 C
HEL Choco empastado 80 ml 7861047708679 C
HEL Frozen limdén 50 m 7861077502057 C
HEL Frozen naranja 50 m 7861077502058 C
HEL H. Napolitano 1| 7861047722729 C
HEL Topsy choc doble chocolate 60 mli 7861077503091 C
HEL Topsy choc chocolate 60 ml 7861077501790 C

En la Tabla 37 se observa la tabulacion de datos por el método ABC de costos de

|Gcteos:
Tabla 37. Productos de Idcteos por ABC de costos
dg?::giﬁq Descripcion Cédigo de producto Zona
LAC Toni mix yogurt frutilla 180 g 7861012514076 A
LAC Caffe lato capuchino 250 ml 7861012510856 A
LAC Leche semi descremada frutilla 200 ml 7861012500956 A
LAC Leche semi descremada frutilla 250 ml 7861012504947 A
LAC Toni mix yogurt frutilla 92 g 7861012512119 A
LAC Leche enftera 11 7861055403856 A
LAC Leche semi de;%rg;:lodo chocolate 7861012510239 A
LAC Vita yogur fresa 90 ml 7861029407415 A
LAC Vita yogurt mora 90 ml 7861029407422 A
LAC Vita yogurt durazno 90 mli 7861029407408 A
LAC Gela Toni fresa 190 g 7861012515684 B
LAC Leche 450 ml 7861055403771 B
LAC Leche semi descremada frutilla 135 ml 7861012510986 B
LAC Gela Toni fresa 120 g 7861012515690 B
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Cédigo

de familia Descripcion Cddigo de producto Zona
LAC Toni yogurt frutilla 190 g 7861012515066 B
LAC Leche semi descrriqnodo vainilla 200 7861012501366 B
LAC Queso mozzarella 240 g 44 B
LAC Queso de mesa 500 g 40 B
LAC Queso amasado 500 g 38 B
LAC Queso de amasado 85 g 41 B
LAC Vita avena maracuyd y na 200 ml 7861029402595 B
LAC Queso de mesa 250 g 39 C
LAC Vita avena canela 200 ml 7861029404254 C
LAC Leche semi des]%rserrgijdo chocolate 7861012510238 c
LAC Leche de vainilla 200 ml 7861029400171 C
LAC Toni yogurt frutilla 120 g 7861012515067 C
LAC Gela Toniuva 190 g 7861012515790 C
LAC Queso mozzarella 120 g 42 C
LAC Leche semi descremada 1 | 7861012510535 C
LAC Queso crema 50 g 7861012510325 C
LAC Toni manjar 50 g 7861012505119 C

En la Tabla 38 se observa la tabulacion de datos por el método ABC de costos de

papeleria:
Tabla 38. Productos de papeleria por ABC de costos
Cédig.o. de Descripcién Cédigo de producto Zona
familia
PAP Cartulina colores a 4 7862102581572 A
PAP Faber castel textliner 47 A
PAP Clips 2 Uni 6938534001320 A
PAP Bolsa manila 7861151312823 A
PAP Hojas a 4 cuadriculada 7862108142609 A
PAP Hojas a 4 lineas 7862102586805 A
PAP Carpeta de cartédn 45 A
PAP Cd en blanco 46 A
PAP Formato rotulado a3 7862102581978 A
PAP Lapiz HB 40078176120955 A
PAP Esfero punta fina rojo 7861186200133 B
PAP Silicona en barra 786210577841 B
PAP Esfero punta gruesa azul 7861186200393 B
PAP Esfero punta gruesa negro 7861186200362 B
PAP Marcador borrable negro 7703064450295 B
PAP Marcador borrable rojo 7703064450301 B
PAP Papel bond a4 7501249809926 B
PAP Vinchas metdlicas 7862108149127 B
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Cédigo de

tamilia Descripcion Cédigo de producto Zona
PAP Marcador borrable azul 7703064450202 B
PAP Papel carbdn 1010 7501015207529 B
PAP Pega fam masking 7754005135689 C
PAP Steel staples 7861145900609 C
PAP Borrador de nata 7703064447769 C
PAP Papel creme multi colores 1000000123203 C
PAP Archivador 7861151315831 C
PAP Brizzo iris colores 7862108147710 C
PAP L&piz de minas 4030969838983 C
PAP Palillos para pincho 7861007906138 C
PAP Dp 54 drawing pen 4710609882179 C
PAP Paleta de helado 6256456251112 C

En la Tabla 39 se observa la tabulacion de datos por el método ABC de costos de

Aseo:
Tabla 39. Productos de aseo por ABC de costos
Cédigg de Descripcion Cédigo de producto Zona

familia

ASEOP Familia triple plus 6 rlls 7861003113219 A
ASEOP Familia friple plus 3 rlls 770226194659 A
ASEOP Familia friple max 3 rlls 7702026152468 A
ASEOH Fundas industriales 786001169231 A
ASEOP Rexona clinical hombre 30 g 7702006206808 A
ASEOP Rexona clinical mujer 30 g 7702006206815 A
ASEOH Lava 2359 7861036713301 A
ASEOP Nosotras cldsicas 7861003113080 A
ASEOP Nosotras absorcién 7861003121214 A
ASEOP Tampones nosotras super 7702027435607 A
ASEOP Rexona clinical men 18 g 7702006207720 B
ASEOP Savital shampoo 22 ml 7861001363937 B
ASEOH Panos multiusos 55x33 cm 7861027570210 B
ASEOP Presto Barba big confort 1 uni 70330717534 B
ASEOP Presto barba big soleil T uni 7501014503110 B
ASEOP Ego fijante duradero 18 mli 7702006653640 B
ASEOP Nuftribella 15 bio keratina 27 ml 7702345957773 B
ASEOH Gillette 5 hojas 7501009205326 B
ASEOH Velas 16 7862114560107 B
ASEOP Head shulders cr?;rlwo para peinar 15 7500435155793 B
ASEOP Speed stick 9 g 7509546688299 C
ASEOH Deja ultra poder 170 g 7861001303285 C
ASEOP Familia friple Max 1 rlls 770226152451 C
ASEOH Green bag 20 fundas 7861191201217 C
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Cédigo de

tamilia Descripcion Cddigo de producto Zona
ASEOP Nosoftras diarias protecciones 1 Uni 7702027044083 C
ASEOP Nosotras buenas noches 7702027040252 C
ASEOH Ardmatel 550 ml 7861001363364 C
ASEOP Pompis 110 panitos 7861004361060 C
ASEOH Jaboén lles 240 g 7861001720570 C
ASEOH Axcloro 300 ml 7862123740019 C

En la Tabla 40 se observa la tabulaciéon de datos por el método ABC de costos de

fabacos:

Tabla 40. Productos de tabacos por ABC de costos

Cédigo de familia Descripcion Cédigo de producto Zona
TAB Tabacos larck 1 Uni 78601390 A
TAB Tabacos malboro sandia 10 Uni 7702005600317 A
TAB Tabacos malboro mora azul 10 Uni 7702005628960 A
TAB Tabaco |y m capsulado 10 Uni 7702005602469 B
TAB Tabaco ly m 10 Uni 7702005602458 C
TAB Tabacos carnival 20 Uni 7702005685565 C

En la Tabla 41 se observa la tabulaciéon de datos por el método ABC de costos de

pldsticos:
Tabla 41. Productos pldsticos por ABC de costos
C?dig.o. de Descripcion Cédigo de producto Zona

amilia

PLAS Vaso colero 100 u 59 A
PLAS T25 negro 1000 7862136790553 A
PLAS T20 negro 1000 57 A
PLAS Plato blanco 7 7861016253838 A
PLAS Plato blanco é 7861010908792 A
PLAS Fundas doble 8 x 12 54 A
PLAS Fuente ovalada ¢ 7861057606576 A
PLAS Contenedor 600 mi 7861006009410 A
PLAS Tapas para tarrina 7862126752548 A
PLAS Fundas dobles 6x11 53 B
PLAS Contenedor 8,1/2 7862100142614 B
PLAS Fundas dobles 5x9 52 B
PLAS Tarrina 1 It 786115870042 B
PLAS Tarrinas 1/2 786115870065 B
PLAS Plato blanco 5 7861010904657 C
PLAS Cucharas grandes 50 un 7862124880653 C
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Cédigo de

tamilia Descripcion Cédigo de producto Zona
PLAS Cuchillos 7861000266765 C
PLAS Loncher 8x5 7861010909218 C
PLAS Tenedor grande 58 C
PLAS Cuchara pequena 50 un 7868000551563 C
PLAS Mini tfenedor 7862124880615 C
PLAS Recipieng‘rreoggeoluminio 56 c
PLAS Sorbetes 786100137157 C
PLAS Recipiente de aluminio 55 C

En la Tabla 42 se observa la tabulacién de datos por el método ABC de costos de

bisuteria:

Tabla 42. Productos de bisuteria por ABC de costos

Cédigo de familia

Descripcion

Cédigo de producto

N
o
3
Q

BIS Esmalte de unas 69 A
BIS Pestanas postizas 7509552845563 A
BIS Algodén 7702208100058 A
BIS Men 2i2 84 A
BIS Duo pegamento 66 A
BIS Lima de unas grande 77 A
BIS Ligas 75 A
BIS Quita esmalte 90 B
BIS Labial 73 B
BIS Peinillas para cabello 86 B
BIS Lima de unas pequena 78 B
BIS Hilos 70 B
BIS Malla para mono 82 B
BIS Mascarilla de labios 83 B
BIS Rimel 91 B
BIS Joyeria dama 72 B
BIS Sombras grandes 92 B
BIS Ligas embace 76 C
BIS Barajas 61 C
BIS Locién caballera 80 C
BIS Locién dama 81 C
BIS Pinzas para ceja 89 C
BIS Rizador de pestanas 69854874231194 C
BIS Invisibles de cabello 71 C
BIS Delineador labios 65 C
BIS Perfilador de cejas 87 C
BIS Unas postizas 95 C
Modelo EOQ
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El control de inventarios constituye uno de los problemas fundamentales dentro de la
investigacion de operaciones, puesto que implica determinar una politica que
permita satisfacer la demanda minimizando los costos asociados al almacenamiento
y reposicion. Segun Agarwal (2014), el problema del inventario se reduce
esencialmente a responder dos preguntas clave: cudnto pedir y cudndo pedir. En
este contexto, el modelo de Cantfidad Econdmica de Pedido (EOQ) surge como una
herramienta analitica que permite determinar el tamano éptimo del pedido bajo

condiciones de demanda deterministica y costos constantes.

Bajo el supuesto de demanda constante, reposicion instantGdnea y ausencia de
faltantes, el modelo EOQ establece que el costo fotal del inventario estd compuesto
principalmente por el costo de preparacién del pedido y el costo de retencion de
inventario. Agarwal (2014) desarrolla este modelo demostrando que el equilibrio entre
ambos costos se alcanza cuando sede tfermina una cantidad dptima de pedido que
minimiza el costo total por unidad de tiempo. La expresion resultante, conocida como
Cantidad Econdmica de Pedido, permite calcular el tamano optimo del lote
mediante la relacion entre la demanda, el costo de preparaciéon y el costo de

mantenimiento.

La cantidad éptima de pedido se obtiene minimizando la funcién de costo total, lo
gue conduce a la expresion matemdtica del modelo EOQ, representada como la
raiz cuadrada del cociente entre el doble del producto de la demanda y el costo de
preparacioén, dividido para el costo de retencion. De acuerdo con Agarwal (2014),
esta expresidon permite determinar el tamano del pedido que equiliora el costo de
emitir érdenes y el costo de mantener inventario. Matemdticamente, la cantidad

econdmica de pedido se expresa como:

Donde D representa la demanda anual, K el costo de preparacién por medio y h el

costo de mantenimiento por unidad y por periodo.

En el marco del presente estudio, esta formulacion constituye la base metodoldgica

para el cumplimiento del objetivo especifico 3, permite determinar una politica de
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inventario 6ptima sustentada en criterios cuantitativos. A partir de los datos reales de
demanda y costos identificados en la empresa objeto de estudio, se procede a
aplicar el modelo EOQ con el fin de establecer la cantidad de pedido éptima vy el

punto de reorden correspondiente. Ver (Anexo 7).

Tabla 43. Pardmetros del EOQ

Pardmetro Descripcion Valor
D Demanda anual estimada (suma Ene-Dic) 1.050 unidades/ano
K (S) Costo administrativo por pedido 0,32 USD/pedido
C Costo unitario de compra 0,595 USD/unidad
i_storage  Tasa anual de almacenamiento 31%
r_fin Tasa anual financiera 15%
i_total Tasa total de mantenimiento (i_storage + r_fin) 46%
L Tiempo de reposiciéon 1 dia
h Costo anual de mantenimiento por unidad = C x i_total 0,2737 USD/unidad ano

El andlisis de los pardmetros presentados en la Tabla 43, evidencia que la demanda
anual estimada asciende a 1.050 unidades, valor obtenido a partir de la sumatoria
de ventas del periodo enero - diciembre. Este comportamiento relativamente estable
permite aplicar el modelo EOQ bajo el supuesto de demanda constante, condicion
necesaria para su correcta utilizacion. Asimismo, se observa que el costo
administrativo por pedido es de 0,32 USD, mientras que el costo unitario de adquisicidon
es de 0,595 USD. La tasa total de mantenimiento del 46%, compuesta por el 31%
correspondiente a almacenamiento y el 15% asociado al costo financiero del capital
invertido, genera un costo anual de mantenimiento por unidad de 0,2737 USD. Este
resultado indica que mantener inventario representa un costo significativo en relacién

con el valor del producto, se justifica la necesidad de optimizar las cantidades de

pedido.
Tabla 44. Resultados del modelo EOQ

Concepto Resultado
EOQ (tedrico) 49,55 unidades
EOQ ajustado (entero / empaque) 50 unidades
Pedidos por ano (tedrico) =D / EOQ agjustado 21 pedidos/ano
Pedidos por ano (enteros) 21 pedidos/ano
Cantidad final ajustada por pedido = D / pedidos enteros 50 unidades/pedido
Dias entre pedidos = 365 / pedidos enteros 17,38 dias
Punto de reorden (ROP) = (D/365) x L 2,88 = 3 unidades
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En cuanto a los resultados expuestos en la Tabla 44, se determina que la Cantidad
Econdmica de Pedido (EOQ) tedrica es de 49,55 unidades, valor que fue ajustado a
50 unidades para su aplicacion prdctica, dado que no es posible realizar pedidos
fraccionados. Con esta cantidad ajustada, el modelo establece la realizacion de 21
pedidos al ano, lo que implica una frecuencia aproximada de 17,38 dias entre cada
orden. El punto de reorden calculado en 2,88 unidades y redondeado a 3 unidades
indica que el pedido debe emitirse cuando el inventario alcance dicho nivel,
considerando un tiempo de reposicidon de un dia. Estos resultados permiten establecer
una politica de inventario clara y estructurada, orientada a minimizar el costo total
del sistema mediante un equilibrio eficiente entre costos de pedido y costos de

mantenimiento.
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Tabla 45. Determinacion de la cantidad econdmica de pedido (EOQ) en funcion de la clasificacion ABC

N°® Descripcion gli%ig:to o 2re|:::ndq :):::igo ae % ?cumulado éB Retencién  EOQ iggk
] Tatos lim. 37 g 7861065508572 27590 0,32 %’81 " 100,000% A 009775 ;‘25'018] 2 406
2 Eé gGOLPE RANCHERO 2641065508541 25800 0,32 %’499 95,189% A 009775 210'99%54 411
3 Flgolpe im. Pic. 32g 7861065509722 24550 0,32 %’281 90,690% A 009775 ;‘00'9] 7658 401
4 g“o cuagalletamini42 ;501 48001533 23830 0,32 %’1 5 86,409% A 01955 §79'304946 280
5 Oreo grande 54 g 7622300444884 14060 0,32 ;'452 82,253% A 01955 ?1 4540489 515
6 Tango clasico 25 g 786109113317103 13825 0,32 %‘” T 79.801% B 0,1564 i37'850562 238
7 Oreo pequefia 36 g 7590011251100 12720 0,32 ;;2]8 77,390% B 01564 328'] 47213 909
8 i%r;‘fg; g play MUt 2265174079563 10226 0,32 ]7;783 75.172% B 02346 ;67'023998 168
9 Agogo menta 22 g 7861008522443 10150 0,32 %770 73,389% B 009775 271 a5y
10 Salficas 63 g 7862117323358 10051 0,32 %753 71,619% B 017595 }9] 205327 499
11 Egolpelim. Pic.32g 7861065509722 9070 0,32 %582 69,866% B 01955 VSIS s
12 Agogo fresa 22 g 7861008527059 8320 0,32 %45] 68,285% B 009775 o0 g3
13 Agogoblack 22 g 7861008524607 7650 0,32 ;;334 66,834% B 009775 223801154 224
14 Coronitas 50 g 7622202015281 7159 0,32 ;;248 65,500% B 0,1955 l53'088577 154
15  Elgolperanchero25g 7861065505841 6780 0,32 J%;] 82 4251% B 01955 ;48'98] 194 149
16 Chipsahoy cualro 37 g 762201764463 6580 0,32 f%;] A 63.069% B 021505 ;39'937209 140
17 Papasnatu. 70 g 4 6350 0,32 %107 61,922% B 01955 ;44'] 79484 145
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N°  Descripcién gg?g;o de zﬁmﬁ'"d“ g:;*igo de o Z"cumula do éB Retencién EOQ fgfk
18 Habossaladas32g 7861074301201 6292 032 7 eoslan B oaaes /1% 7
19 Snowmint30,6 g 7702011150479 6024 0,32 70 s B 01173 81274013 189
20  Jumbomani3sg 7702007081787 5725 0,32 %77 sa.667% B 02346 J24972290 195
21 Mogulnatural 35 g 7800225412197 3162 0,32 0.55%  49.90% c 01173 [3I3A7EI 5
22 Cielo 625 ml 775067084954 3135 0,32 0,55%  49,35% C o135 21O g
23 V220 350m 75949499842 3108 0,32 0.54%  48,80% C 01955 [00:868857 1)
24 Mogulacido 35 g 7802225412193 2901 0,32 0.51%  48,26% c 01173 120807908156
25  Habas limén 32 g 7861074301010 2768 0,32 048%  47,75% C 013685 ;] 3775991 114
26 Liso chuso 79 2 0,32 %OOO 0,001% cC 0115 2336230624
27 Sombras pequefias 93 2 0,32 %OOO 0,001% C 0345 §o2e173
28 Tribute 7862100421658 1 0,32 520 0001% C 745 027905798

29 Reglas 7862108149332 1 0,32 5290 0.000% c  ogess V7Y
30  Velas cumpleaiios 49 1 032 5290 0.000% cC 039 }/77738604

La aplicacién del modelo de Cantidad Econdmica de Pedido (EOQ) a los 30 productos analizados en la Tabla 45, permitié
establecer las cantidades éptimas de reposicidon considerando la demanda anual real, un costo de pedido uniforme de 0,32 ddlares
y la tasa de mantenimiento correspondiente a cada articulo. Los resultados evidencian que los productos clasificados en la
categoria A presentan mayores niveles de demanda y, en consecuencia, mayores canfidades econémicas de pedido. El producto

tato lim. 37 g, con una demanda anual de 27.590 unidades, registra un EOQ de 425 unidades, mientras que el golpe ranchero 25 g,
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con 25.800 unidades anuales, presenta un EOQ de 410 unidades. Estos valores reflejan una alta rotacion vy justifican reposiciones en

volumenes significativos para garantizar la continuidad del abastecimiento.

En la categoria B se observan niveles intermedios de demanda, o que genera cantidades econdmicas de pedido moderadas.
Productos como oreo grande 54 g y tango cldsico 25 g presentan EOQ de 214 y 237 unidades respectivamente, evidenciando un
equilibrio entre los costos de ordenar y los costos de mantener inventario. Este comportamiento confirma que el modelo ajusta las

decisiones de reposicion segun la rotacion del producto, reduciendo riesgos de sobre stock.

Los productos clasificados en la categoria C presentan demandas bajas, lo que se fraduce en cantidades econdmicas de pedido
reducidas. En articulos como tribute, reglas y velas cumpleanos, cuya demanda anual es de una unidad, el modelo arroja valores
cercanos a la unidad. Aunque matemdticamente pueden generarse resultados fraccionarios, operativamente se ajustan a pedidos
enteros, dado que no es posible adquirir fracciones de producto. Esto evidencia la sensibilidad del modelo ante variaciones en la

demanda y la necesidad de complementar el andlisis cuantitativo con criterios operativos.

Tabla 46. Determinacién del punto de reorden (ROP) y definicién de la politica de abastecimiento

DESCRIPCION Pedidos ano Cada dia  enfre Aproximaci ¢, Decisién Politica Orden
enteros pedidos on

Tatos lim. 37 g 65 5615384615 6 75,589041 No ' hacer Pedir 425 unidades cuando stock <=

1 pedido 75,59
EL GOLPE RANCHERO 259 63 5793650794 6 70,684931 No ' hacer Pedir 410 unidades cuando stock <=

51 pedido 70,68
. . 67,260273 No hacer Pedir 396 unidades cuando stock <=

El golpe lim. Pic. 32 g 62 5,887096774 6 97 pedido 67,26
- 65,287671 No hacer Pedir 278 unidades cuando stock <=

Cua cuagalletamini42g 86 4,244186047 4 23 pedido 65,29
38,520547 No hacer Pedir 214 unidades cuando stock <=

Oreo grande 54 g 66 5,53030303 6 95 pedido 38,52
- 37,876712 No hacer Pedir 235 unidades cuando stock <=

Tango cldsico 25 g 59 6,186440678 6 33 oedido 3788
- 34,849315 No hacer Pedir 228 unidades cuando stock <=

Oreo pequena 36 g 56 6,517857143 7 07 pedido 3485
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DESCRIPCION Pedidos afo Cada dia  enfre Aproximaci ¢, Decisién Politica Orden
enteros pedidos on
Gomitas play multi sabor 28,016438 No hacer Pedir 165 unidades cuando sfock <=
55g 61 5,983606557 6 36 oedido 28,02
27,808219 No hacer Pedir 254 unidades cuando sfock <=
Agogo menta 22 g 40 9,125 9 18 pedido 27 81
. 27,536986  No hacer Pedir 190 unidades cuando sfock <=
Salticas 63 g 53 6,886792453 7 3 oedido 27 54
. . 24,849315 No hacer Pedir 172 unidades cuando sfock <=
El golpe lim. Pic. 32 g 53 6,886792453 7 07 pedido 2485
22,794520 No hacer Pedir 232 unidades cuando sfock <=
Agogo fresa 22 g 36 10,13888889 10 55 pedido 2279
20,958904 No hacer Pedir 219 unidades cuando stock <=
Agogo black 22 g 35 10,42857143 10 > pedido 20.96
COronitas 50 g 47 7765957447 8 19,613698 No ' hacer Pedir 153 unidades cuando stock <=
63 pedido 19,61
18,575342 No hacer Pedir 148 unidades cuando stock <=
El golpe ranchero 25 g 46 7.934782609 8 47 pedido 18.58
. 18,027397 No hacer Pedir 138 unidades cuando stock <=
Chips ahoy cuatro 37 g 47 7.765957447 8 26 pedido 18.03
17,397260 No hacer Pedir 142 unidades cuando stock <=
Papas natu. 70 g 44 8,295454545 8 57 pedido 17 4
Habas saladas 32 g 37 9 864864865 10 17,238356 No ' hacer Pedir 171 unidades cuando stock <=
16 pedido 17.24
Snow mint 30,6 g 34 10.73529412 1 16,504109 No ' hacer Pedir 178 unidades cuando stock <=
59 pedido 16,5
Jumbo mani 35 g 46 7934782609 8 15,684931 No ' hacer Pedir 125 unidades cuando stock <=
51 pedido 15,68
8,6630136 No hacer Pedir 127 unidades cuando stock <=
Mogul natural 35 g 24 15,20833333 15 99 pedido 8.66
Cielo 625 m 2% 14,03846154 14 8,5890410 No ' hacer Pedir 121 unidades cuando stock <=
96 pedido 8.59
V220 350 31 11.77419355 12 8,5150684 No _ hacer Pedir 101 unidades cuando stock <=
93 pedido 8,52
. 7,9479452  No hacer Pedir 121 unidades cuando sftock <=
Mogul acido 35 g 24 15,20833333 15 05 pedido 795
L 7,5835616 No hacer Pedir 111 unidades cuando sftock <=
Habas limdén 32 g 25 14,6 15 44 pedido 7 58
Liso chuso ! 345 345 25054794 Hacer pedido g%ﬁhr 2 unidades cuando sfock <=
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Pedidos aio Cada dia entre Aproximaci

DESCRIPCION . . ROP Decisién Politica Orden

enteros pedidos on
Sombras pequenas 1 365 365 2’20054794 Hacer pedido g%?nr I unidades cuando sfock <=
Tribute 1 365 365 25027397 Hacer pedido Pedir 1 unidades cuando stock <=0
Reglas 1 365 365 25027397 Hacer pedido Pedir 1 unidades cuando stock <=0
Velas cumpleanos 1 365 365 25027397 Hacer pedido Pedir 1 unidades cuando stock <=0

La determinacién del Punto de Reorden (ROP) como se muestra en la Tabla 46, permitid establecer el nivel critico de inventario a
partir del cual debe iniciarse el proceso de reposicion, garantizando la continuidad del abastecimiento y minimizando el riesgo de
ruptura de stock. El cdiculo se fundamentd en la demanda promedio diaria y el tiempo de reposicion estimado para cada producto,

integrando posteriormente estos resultados con la cantidad econdmica de pedido (EOQ) previamente determinada.

Los productos con mayor rotaciéon evidencian puntos de reorden significativamente mds altos y una frecuencia de reposicion mds
constante. El articulo Tatos Lim. 37 g presenta un ROP de 75,59 unidades, con una periodicidad aproximada de seis dias entre
pedidos y un total estimado de 65 érdenes anuales. De forma similar, el golpe ranchero 25g registra un rop de 70,68 unidades y 63
pedidos al ano. Estos valores reflejan una dindmica de consumo acelerada que exige un monitoreo continuo del inventario para

asegurar niveles adecuados de disponibilidad.

En los productos de rotacion intermedia se observa una disminucidén proporcional tanto en el punto de reorden como en la

frecuencia de pedido. Articulos como agogo menta 22 gy agogo fresa 22 g presentan rop de 27,81 y 22.79 unidades
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respectivamente, con intervalos de reposicidn que oscilan entre nueve y diez dias.
Este comportamiento evidencia un equilibrio operativo entre el volumen de ventas y
la necesidad de reposicion, reduciéndola presidn logistica sin comprometer la
disponibilidad.

En confraste, los productos de baja rotacién muestran puntos de reorden cercanos a
cero y una frecuencia de abastecimiento anual. En casos como fribute, reglas y velas
cumpleanos, la demanda anual corresponde a una unidad, generando intervalos de
reposicion de aproximadamente 365 dias. Desde una perspectiva operativa, la
politica de orden establece que el pedido se efectle Unicamente cuando el
inventario alcance niveles minimos nulos, evitando acumulacién innecesaria y costos

de mantenimiento elevados.

La politica de abastecimiento formulada integra de manera coherente el EOQ v el
ROP, estableciendo criterios claros de decision tales como: emitir un pedido de 425
unidades cuando el inventario del producto tatos lim. 37 g sea menor o igual a 75,59
unidades. Esta articulacion entre cantidad optima y nivel de reposiciéon fortalece la
planificacion del inventario, mejora la eficiencia en la gestion de existencias vy
proporciona lineamientos cuantitativos precisos para la toma de decisiones dentro

del establecimiento.

Tabla 47. Andlisis comparativo de la frecuencia base de pedidos frente a la propuesta

optimizada

- REDUCE A
DESCRIPCION BASE AUI\IL\llg‘;\lTAo optimizqciéz
TatosIim. 37 g 52 Aumento 25,00%
EL GOLPERANCHERO 25g 52 Aumento 21,15%
El golpe lim. Pic. 32 g 52 Aumento 19,23%
Cua cua galleta mini 42 g 52 Aumento 65,38%
Oreo grande 54 g 52 Aumento 26,92%
Tango cldsico 25 g 24 Aumento 145,83%
Oreo pequena 36 g 24 Aumento 133.33%
gomiTos play multi sabor 55 04 Aumento 154.17%
Agogo menta 22 g 24 Aumento 66,67%
Salticas 63 g 24 Aumento 120,83%
El golpe lim. Pic. 32 g 24 Aumento 120,83%
Agogo fresa 22 g 24 Aumento 50,00%
Agogo black 22 g 24 Aumento 45,83%
Coronitas 50 g 24 Aumento 95.83%
El golpe ranchero 25 g 24 Aumento 91,67%
Chips ahoy cuatro 37 g 24 Aumento 95,83%
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REDUCE O Zo

DESCRIPCION BASE AUMENTA optimizacién
Papas natu. 70 g 24 Aumento 83,33%
Habas saladas 32 g 24 Aumento 54,17%
Snow mint 30,6 g 24 Aumento 41,67%
Jumbo mani 35 g 24 Aumento 91,67%
Mogul natural 35 g 12 Aumento 100,00%
Cielo 625 ml 12 Aumento 116,67%
V220 350ml 12 Aumento 158,33%
Mogul acido 35 g 12 Aumento 100,00%
Habas limén 32 g 12 Aumento 108,33%
Liso chuso 12 Reduccién -91,67%
Sombras pequenas 12 Reduccién -91,67%
Tribute 12 Reduccién -91,67%
Reglas 12 Reduccién -91,67%
Velas cumpleanos 12 Reduccién -91,67%

La comparacion entre la frecuencia base de pedidos y la frecuencia propuesta a

partir del modelo EOQ, como se muestra en la

Tabla 47, evidencia variaciones significativas en la planificacion de abastecimiento.
La base inicial establecia esquemas fijos de 52, 24 y 12 pedidos anuales, sin considerar
el comportamiento real de la demanda de cada producto, Sin embargo, al aplicar
el modelo cuantitativo, se identificaron incrementos sustanciales en la frecuencia de

reposicion para la mayoria de los articulos.

En los productos de mayor rotacion, originalmente programados con 52 pedidos
anuales, se observan aumentos moderados en la frecuencia éptima. tatos im.37 g
presenta un incremento del 25,00%, mientras que el golpe ranchero 25 g y el golpe
lim. pic. 32 g muestran aumentos del 21,15% y 19,23%, respectivamente. estos
resulfados indican que el esquema inicial subestimaba la necesidad real de

reposicion, lo que podria generar riesgo en el abastecimiento.

Las variaciones mds significativas se presentan en los productos cuya base era de 24
pedidos anuales. Articulos como gomitas play multi sabor 55 g y tango cldsico 25 g
registran incrementos superiores al 145 % mientras que oreo pequena 36 g presenta
un aumento del 133,33%. estos porcentajes reflejan que el modelo EOQ identifica una
rotacidén considerablemente mayor a la estimada en la planificaciéon tradicional

evidenciando una subvaloraciéon inicial de la demanda.
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En los productos con base de 12 pedidos anuales también se registran incrementos
relevantes. Cielo 625 ml y V220 350 ml muestran aumentos del 116,67% y 158,33%,
respectivamente, o que confirma que la frecuencia inicial resultaba insuficiente

frente al comportamiento real de consumo.

Por el contrario, los articulos de demanda minima, como sombras pequenas, tribute,
reglas y velas cumpleanos, presentan una reducciéon del -91,67%. este resultado
indica que el esquema base sobreestimaba la necesidad de reposicion, generando
potenciales costos innecesarios de mantenimiento. En estos casos, el modelo
optimizado propone una Unica reposicion anual, ajustdndose a la baja rotacion

observada.

Diagrama de pareto total (816 productos)
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Figura 49. Diagrama de Pareto de la distribucion total de productos (816 items)

El diaograma de Pareto presentado en la Figura 49, evidencia una concentracion
significativa en la distribucién de los 816 productos analizados. Se observa que un
reducido porcentaje de articulos concentra la mayor participacion dentro del total,
mientras que la mayoria de los productos presenta una contribucidn progresivamente
decreciente. Esta estructura confirma el comportamiento caracteristico del principio
de Pareto, el cual establece que una proporcidn pequena de elementos suele

representar la mayor parte del impacto econdmico o volumen de movimiento.

La primera categoria, muestra un nimero considerablemente superior de productos
en comparacion con los intervalos posteriores, reflejando una alta concentracion
inicial. A medida que se avanza en los rangos porcentuales, la frecuencia disminuye
de forma marcada, evidenciando una distribucion asimétrica con cola larga. Este
patron es coherente con sistemas de inventario donde existe una alta

heterogeneidad en la rotacién de los articulos.
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La interpretacion de la figura sustenta la necesidad de aplicar la clasificacion ABC
como herramienta de priorizacién. Dado que no todos los productos generan el
mismo impacto en la gestion de inventario, resulta técnicamente pertinente
concentrar los esfuerzos de control y planificaciéon en aguellos que representan mayor
participacion dentro del sistema. De esta manera, el andlisis grdfico respalda
metodoldgicamente la segmentacion posterior utilizada para la aplicacién del

modelo EOQ y la determinaciéon del Punto de Reorden.

Productos A

120,00%

100,00%

80,00%
60,00%
40,00%
20,00%

0,00%

TATOSLIM.37g  ELGOLPE EL GOLPE LIM CUA CUA OREO GRANDE
RANHERO 25 g PIC.32g GALLETA MINI 54g
42g

Figura 50. Participacion porcentual de los productos clasificados en categoria A

En la Figura 50, correspondiente a los productos clasificados en la categoria A
evidencia la alta concentracién de participacidén dentro del total acumulado. Los
articulos tatos lim. 37 g, el golpe ranchero 25 g, el golpe lim. pic.32 g, cua cua galleta
mini 42 g y oreo grande 54 g presentan los mayores niveles de incidencia en la
rotacion del inventario, alcanzando valores acumulados que oscilan entre el 82% v el
100%.

Se observa que tatos lim. 37 g lidera la participacion, constituyéndose como el
producto de mayor impacto dentro del sistema. A partir de este punto, la
contribucién acumulada desciende progresivamente conforme se incorporan los
demds articulos de la categoria, manteniéndose, sin embargo, dentro de un rango
elevado. Este comportamiento confirma que un numero reducido de productos

concentra la mayor proporcién del movimiento total del inventario.

La evidencia grdfica respalda la priorizaciéon estratégica de estos articulos dentro de

la gestion de inventarios, justificando la aplicacion de controles mds rigurosos, una
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supervision constante de los niveles de existencias y una planificacion de reposicion
mas frecuente. La concentracion observada valida la pertinencia de la clasificacion
ABC como herramienta de segmentacion, debido que permite enfocar los recursos
administrativos y logisticos en aquellos productos que generan mayor impacto

econdémico.

Productos B
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OREO PEQUENA 36¢
PAPAS CON., e ———

POLITO CHOCOLATE., ™
CIELO1,21

BOLOS ROGI SABORES

AGOGO MENTA 22 g
WAFERITO 9 g

JET CREMA 18 g

TANGO CLASICO 25 g
SALTICAS 63 g

EL GOLPE LIM. PIC....
AGOGO FRESA 22 g
AGOGO BLACK 22 g
CORONITAS 50 g
PAPAS NATU. 70g
HABAS SALADAS 32 g
SNOW MINT 30,6 g
JUMBO MANI35 g
MANICHO 25g
TANGO BLANCO 25¢g
TURRON DE MANI 45g
NATUCHIPS 21 g

Figura 51. Participacion porcentual de los productos clasificados en categoria B

En la Figura 51, correspondiente a la categoria B evidencia un comportamiento
intermedio dentro de la estructura del inventario. A diferencia de los productos A,
donde existe una concentracidn marcada en pocos articulos, en esta categoria se
observa una distribucion mds homogénea entre los productos, con porcentajes que

descienden de manera progresiva sin variaciones abruptas.

Articulos como fango cldsico 25 g, oreo pequena 36 g y agogo menta 22 g
encabezan el grupo, manteniendo niveles relevantes de rotacidén, aunque sin
alcanzar la incidencia de los productos estratégicos. La dispersion observada sugiere
que estos productos cumplen una funcidén de estabilidad dentro del portafolio,
aportando volumen constante, pero sin generar una presion critica sobre el sistema

de reposicion.

Desde una perspectiva operativa, la categoria requiere un control periddico, aunque
no tan intensivo como el aplicado a los productos A. Su comportamiento
relativamente uniforme permite establecer politicas de abastecimiento equilioradas,

optimizando recursos sin descuidar la disponibilidad. Esta estructura intermedia
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refuerza la logica de segmentacion del inventario, diferenciando los niveles de

supervision segun el impacto econdémico y la dindmica de consumo.

Porductos C
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LEDVANCE
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SALCHICHA DE..,
GUANAGANA YA 15 g

NUCITA 14 g
APLANCHADOS 150 g

MOGUL NATURAL 35 g
FAMILIA TRIPLE PLUS..]
RAPIDITO CARNE..]
GOLPE CHOCOLATE.. |
CHOCLITOS LIM. 45 g
LONCHIS CAMARON. .|
CIFRUT NAR. 11
MIX DE BOCADITOS.. |
NORTENO MEDIA...
DORITO QUE. 21 g
ESFERO PUNTA FINA. .
PURE WATER 500 ml
GUITIG NARANJA...
MINI MANICHO
LACOST HOMBRE

Figura 52. Participacion porcentual de los productos clasificados en categoria C

La Figura 52, correspondiente a la categoria C, muestra una distribucion decreciente
y progresiva de los productos con menor incidencia dentro del inventario. A
diferencia de las categorias A y B, en este grupo no se observan concentraciones
relevantes, sino una dispersion amplia de articulos con porcentajes reducidos y

comportamiento de baja rotacion.

El patron descendente refleja que estos productos aportan una contribucion
marginal al movimiento total, lo que implica menor frecuencia de reposicién y menor
impacto financiero dentro del sistema de inventario. No obstante, su presencia
cumple una funcidn complementaria dentro del portafolio, ampliando la oferta
disponible para el consumidor sin representar un nivel significativo de presidn

operativa.

Desde la perspectiva de gestion, la categoria C permite implementar politicas de
abastecimiento mds conservadoras, priorizando pedidos menos frecuentes y
volumenes ajustados a la demanda real. Este enfoque contribuye a reducir costos de
mantenimiento y minimizar riesgos de obsolescencia, optimizando el uso del capital
invertido en inventario. La estructura observada confirma la pertinencia de
diferenciar estrategias de control segun el nivel de rotacion y relevancia econdmica

de cada grupo de productos.

Simulacioén FlexSim
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El sistema que se estudiard es una tienda de comestibles que tiene como actividad
principal la comercializacién de productos de consumo inmediato tales como
caramelos, helados, papas fritas, snack, bebidas, articulos de alta y muy altarotacion,
etc. El funcionamiento del establecimiento se puede caracterizar por la llegada
aleatoria de los clientes quienes entran a la tienda, recorren las dreas de exposicion,
toman algunos de los productos que les interesan y terminan el proceso de compra

en el drea de caja para proceder al pago.

Con la finalidad de poder analizar el desempeno operativo del sistema en estudio, se
llevé a cabo una simulacion del Hipermarket J.R. el programa FlexSim, programa que
permite una modelacion del flujo de clientes, el layout, la utilizacién de los recursos,
asi como los tiempos de atencidn. La simulacién se articuld en dos escenarios: un
escenario "antes", el que representa las condiciones actuales de operacion de la
tienda, como asi también en un escenario "después", en el cual se infroducen mejoras
que tienden a optimizar el proceso de flujo de los clientes y a reducir sus tiempos de

espera.

El andlisis comparativo permitid poner de manifiesto el impacto de las mejoras
infroducidas tal como se habia establecido, de aportar informacion cuantitativa para
la toma de decisiones que ayudan a la optimizacién del desempeno del sistema en

estudio.

En el modelo de simulacion creado en el programa FlexSim, se implementd un codigo
especifico para la asignacion de atributos a los productos que llegan al sistema,
siendo este el mismo cdédigo que se utilizd en el escenario inicial y en el nuevo y
mejorado. Esto sucedié porque las llegadas de productos son aleatorias y no pueden

ser controladas con total precision en la realidad.

Usar el mismo esquema de asignacion de atributos para las dos simulaciones
garantiza la comparabilidad de los resultados, en otras palabras, las diferencias que
se puedan dar entre los resultados de las distintas simulaciones se mostrarian
solamente como cambios operacionales o de la forma en que actividades o
elementos de layout fueron modificados, sin que en la explicacion de las diferencias
observadas pueda ser tenido en cuenta el posible efecto de elementos o atributos

de los productos.

A cada producto se le asigna un tipo de producto aleatorio, mediante una

distribucién uniforme discreta, reflejando en este caso la variedad de productos que
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se comercializan en la fienda. A partir de este tipo de producto asignado (si es
perecedero o no perecedero), se establece el fiempo de caducidad de ese
producto (en dias) mediante unos rangos que reflejan el comportamiento de
productos perecederos no perecederos. A partir de este valor, se obtiene la fecha
de caducidady, por lo tanto, se puede inferir la rotacién y el tiempo de espera de los

productos en el seno del sistema.

1] :
2 Object currert = ownerobjectic):
2 Object item = parxam(l):
4 int rowrumber = param(Z):; //row mumber of the =schedule/seguence table
S
6 inrt zipoProducto = duniform(l, 1E)-
7 item_labels_assert("TipoProducto™) .value = tipoProductors
B
S double diaszCaducidad;
10
11 if (tipoProducto = 1) [
12 diazCaducidad = duniform({l80, 2€5):
12 } else if (tipoProducto = 2) {
14 diaszCaducidad = duniform (S0, 130):
15 } elze if (tipoProducto = 2) {
1€ diaszCaducidad = duniform(180, 32€5):
17 } elze if (tipoProducto = 4) {
18 diazCadocidad = duniform(2€5, 7230):
19 } elze if (rtipoProducto = §5) {
20 diaszCaducidad = dunifoxrm(E0, 180):
21 } elze if (tipoProdncto = €) {
22 diasCaducidad = duniform(iB88, 38S5):
22 } else if (tipoProducto = 7) {
ot | diazCadocidad = duniform(50, 150}
25 } else if (tipoProduncto = E8) {
Ze diasCaducidad = duniform(3C, €0):
27 } elze if (tipoProducto = £) {
2B diaszCaduocidad = duniform(3, 7):
29 } elze if (tipoProdncto = 10) [
30 diazCadocidad = duniformi(2, 7):
2l } elze if (tipoProducto = 1l1) [
3z diaszCaduocidad = duniform(s0, 180)-
22 } else if (tipoProduncto = 12) [
24 diaszCaducidad = duniform(7, 30):
35 } else if (tipoProducto = 13) [
36 diazCaducidad = duniform(2€S, 1825):
37 } elze if (tipoProduncto = 14) [
38 diazCadocidad = duniform(2€S, 1055):
3% } elze if (ripoProducto = 15) (
40 diaszCaduocidad = duniform(2€S, 10S5S):
41 } elze if (tipoProducto = 1l€) [
4z diaszCaducidad = duniform(123C, 26S):
42 } else if (tipoProducteo = 17) [
EL ) diazCaducidad = duniform(128Z5, 2€50):
45 } elze [
45 diazCadocidad = duniform(1825, 32€S50):
47 3}
48

4% double tiempoladucidad = time() + (diazCaducidad * 2€400):

131



50
Sl 1tem.labels.assert("FechaCaducidad”) .value = tiempoladucidad:
52 item.labels.assert("DiasRestantes”) .value = diazCaducidad:

52

54 treerode rombreCategoria = item.labels.assert("NombreCategoria®™):
55

56 if (tipoProducte == 1) ([

57 rombreCategoria.value = "Gaseosas”:

58 } elze if (tipoProducto = 2) [

58 rombreCategoria.value = "Jugos™:

60 } elze if (tipoProducto = 2) [

(38 rombreCategoria.value = "Rguas”;

62 } elze if (tipoProducto = 4) [

63 rombreCategoria.value = "Licores™:

€64 } elze if (tipoProducto = §) [

(3] rombreCategoria.value = "Snacks”:

€6 } else if (tipoProducto = €) [

&7 rombreCategoria.value = "Viveres™:

68 } elze if (tipoProducto = 7) [

(3] rombreCategoria.value = "Confiteria®;
70 } elze if (tipoProducto = E) [

7 rombreCategoria.value = "Exmbutidos”:
72 } elsze if (tipoPzoducto = 9) [

72 rombreCategoria.value = "Panaderia”;
74 } elsze if (tipoProducto = 10) [

75 rombreCategoria.value = "Carnicos™:
76 } else if (tipoPrzoducto = 11) [

i rombreCategoria.value = "Helados™:

78 } else if (tipoProducto = 12) [

78 rombreCategoria.value = "Lacteos™:
80 } elze if (tipoProducto = 13) [

El rombreCategoria.value = "Papeleria®;
82 } elze if (tipoProducto = 14) [

g2 rombreCategoria.value = "Aseo_Persomal”:
84 } elze if (tipoProducto = 15) [

85 rombreCategoria.value = "Aseo_Hogar":
86 } elze if (tipoProducto = 1€) [

87 rombreCategoria.value = "Tabaco”:

88 } elze if (tipoProducto = 17) [

gs rombreCategoria.value = "Plasticos”:
S0} alze [

3 8 rombreCategoria.value = "Bisuteria®;
g2}

ra

*

96 if (tipoProducto = § || tipoProducto = & || tipoProducto = 10 || tipoProducto == 12) {
97 devolvible = 37

98 } else {

S5 if (duniform(l, 100) <= 20) [

160 devolvible = 1;

101 } elze |

102 devolvible = 0;

102 1

104 }

105 item.labels.assertc("Devolvible”) .value = devolvibles
106

107 double ~mlozProductos

108

109 if (tipoProducto = 4) |

110 ~alorProducto = uniform(1S, 30):

111 } elze if (tipoProducto = 2 || tipoProducto = 10) [
112 ~mlorProducto = uniform(S, 25);

112 } elze if (tipoProducto = §) [

114 ~alorProducto = uniform(0.50, §)7

115 } elze if (tipoProducto == 12) [

118 ~alorProducto = uniform(l, £):

117 } elsze if (tipoProducto = 14 || tipoProduczo == 1§) [
118 ~nlorProducto = uniform(ld, 20);

115 } else if (tipoProducto == 12) [
120 ~alorProducto = wniform(2, 20);

121 } elze [
122 ~nlorProducto = uniform(l, 1§):
122 }

124 item.labels.assert("ValorProducto™) .value = ~mlorProductos

Figura 53. Diseno codigo del sistema

La ufilizacion del mismo cdédigo en escenarios “antes” y ‘“después” es

metodolégicamente correcta, porque las llegadas de productos en la realidad son
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susceptibles a oscilaciones ligadas a la demanda, la cantidad disponible por parte
del proveedor y condiciones ajenas al comportamiento del sistema. Al no controlar
estas llegadas de una forma exacta, la simulacion se sustenta en distribuciones

aleatorias que imitan dicho comportamiento.

De este modo, el andlisis comparativo se fundamenta tan solo en calcular el valor
gue provocan las mejoras operativas (distribucion del layout, optimizacion del flujo de
productos) manteniendo constantes las condiciones de entrada del sistema; y esto
da como resultado la robustez del modelo vy la fiabilidad de los resultados que se

obtienen.
Escenario inicial (Antes de la mejora)

En el primer caso, la jurisdiccion de atributos a los productos se lleva a cabo a través
de cddigo propio en FlexSim. Cada producto tiene un Tipo Producto que ha sido
generado aleaftoriamente; cuyas caracteristicas (categoria, vigencia y valor) son

predeterminadas a fravés del tipo de producto que asignan aleatoriamente.

El cdiculo de la fecha de caducidad en este escenario se hace en funcién del tipo
de producto para el cual se asignan rangos de dias de caducidad para productos
perecederos, semi perecederos y no perecederos. Esta 1dgica permite simular de
forma verosimil productos como panaderia, cdrnicos, IGcteos e incluso helados, cuya
duracién es significativamente mds corta que la que poseen productos de aseo o

papeleria.

Se anade el atributo Devolvible, que indica si un producto se puede devolver o no,
teniendo en cuenta su categoria y cierta probabilidad asociada a la misma. Por
ultimo, se identifica el ValorProducto utilizando distribuciones aleatorias diferenciadas
respecto del tipo de producto, puesto que se asumia la heterogeneidad de precios

en el inventario de la tienda.

Desde la optica del rendimiento, la configuracion inicial permite llevar a cabo una
representacion exhaustiva del sistema, aunque la ausencia de reglas de priorizacion
y optimizacién del flujo genera acumulacién de inventario, variabilidad en la salida

del sistema y uso ineficiente de los recursos.
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Figura 54. Distribucion del layout y flujo del sistema en el escenario inicial

El flujo del sistema se inicia con la llegada de los productos del proveedor, en
direccion al drea de clasificacion, donde los productos se someten a un proceso y se
distribuyen seguidamente a las estanterias de las diferentes categorias de productos.
Este escenario inicial del diseno del layout no optimiza sus recorridos, por lo que da
lugar a recorridos demasiado largos y cruces innecesarios entre flujos, aumentan los

tiempos de traslado y la carga operativa en el drea de clasificacion.

La Figura 54, muestra el layout del sistema simulado que corresponde a la situacion
inicial de la tienda de comestibles. En este modelo se han dispuesto todas las dreas
mds importantes, como por ejemplo la bodega temporal, el drea de clasificacion, las
estanterias por categorias de productos (bebidas, snack, viveres, perecederos,

papeleria, aseo y otros) y el punto de llegada de los productos del proveedor

Dado el rendimiento, la situacion inicial de esta configuracion también exclama el
acoplamiento eventual de productos, especialmente en la bodega temporal, donde
se aprecian los cuellos de botella que se derivan de los flujos no balanceados del

sistema hacia las estanterias.
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Bodega_Temporal 273
Estanteria_Bebidas 131
Estanteria_Snacks 66
Estanteria_Viveres 40

Estanteria_Perecederos 142

Estanteria_Papeleria 21
Estanteria_Aseo 63
Estanteria_Varios 95
0 100 200

Figura 55. Contenido de inventario (WIP) por drea en el escenario inicial

La Figura 55, ilustra el nivel de trabajo en proceso (WIP) acumulado en cada una de
las dreas del sistema a lo largo de la simulacion del escenario inicial. Se analiza el
hecho de que la bodega temporal presenta el mayor volumen de productos, lo que
implica una considerable retencién de inventario antes de la colocacién final de los

productos en las estanterias.

Adicionalmente, se aprecia que también hay una fuerte desigualdad en la
distribucién de inventario entre las estanterias. Asi, las dreas de bebidas y perecederos
muestran niveles de contenido elevados, pero categorias como papeleria, muestran
una ocupacion considerablemente mds baja. La gran variabilidad en el nivel de
inventario evidencia una gestiéon de entrada y salida y, por lo tanto, de inventario,
gue se mantiene casi igual durante la primera fase de la simulaciéon, dado que la
colocacién de productos en estantes no se realiza siguiendo ningun criterio

operacional de rotacién o nivel de prioridad.

Desde la perspectiva de rendimiento del sistema, el alto nivel de WIP en algunas zonas
del sistema implican esperar mas tiempo, asi como un riesgo aumentado en la

congestion, lo que suele conducir a niveles de eficiencia bastante bajos.
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Figura 56. Salida por hora del drea de clasificaciéon en el escenario inicial

La Figura 56, refleja la produccion por hora del drea de clasificaciéon durante el
periodo de simulaciéon. Aparece un flujo de produccidn errdtico, con elevadas cotas

de produccidon en determinados momentos y periodos de escasa o nula produccion.

Este patron pone de manifiesto la falta de continuidad del flujo, de modo que se
relaciona sobre todo con la acumulacion previa de producto, asi como con la
sincronizacion que tienen las llegadas del proveedor y la operativa del drea de
clasificaciéon. En definitiva, el rendimiento del sistema no se sostiene de forma
constante a lo largo del fiempo, lo que posteriormente se tfraduce en un uso ineficaz

de los recursos disponibles y en el uso intermitente de los recursos disponibles.

-| Labels 7R ?
wEaX T 3 4

|
TipoProducta 5 ™
FechaCaducidad 8812800
DiasReztantes 39
MombreCategoria | Snacks
Devalvible 1
YalorProducto 13.04 ,
[ ] Automatically Reset 3 =5
| Triggers ?

Figura 57. Asignacién de labels por producto en el escenario inicial

En la Figura 57, se puede observar el uso de labels presentes en cada uno de los

productos contenidos en el modelo de simulacién. De manera que cada item del
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sistema puede caracterizarse a tfravés de labels que permiten asignar a cada uno de
ellos ciertos atributos como inciden en el comportamiento de este en el sistema. De
entre todos los labels que se definen, en la simulacidon se pueden mencionar:
TipoProducto, FechaCaducidad, DiasRestantes, NombreCategoria, Devolvible vy

ValorProducto.

La variabilidad de estos atributos obedece a la diversidad de productos que gestiona
la tienda que son diferentes en precio, categoria y en su fecha de caducidad. La
capacidad de diferenciar los productos viene siendo imprescindible para reflejar,
tacitamente, el comportamiento del inventario y que esto afecte al rendimiento del

sistema.
Escenario mejorado (después de la mejora)

En el escenario de mejora, el rendimiento del sistema muestra mejoras evidentes
frente a la situaciéon inicial. La reduccion de las distancias entre el drea de
clasificacion y las estanterias permite que las piezas fluyan mdas continuamente y de
forma mdas equilibrada, reduciendo la latencia y la acumulacién de productos en

proceso.

La ubicacion de estanterias especificas, como la estanteria de heladeria, permite
realizar una mejor segmentacion del inventario - especialmente de los productos mas
perecederos lo que ayuda a gestionar mejor la caducidad y la rotacion. Lo que se
traduce en una menor permanencia de productos en el sistema y una reduccién del

riesgo de vencimientos.

El drea de clasificacion también presenta un comportamiento mds estable con
menor variabilidad en la carga de frabajo, mejorando asi la utilizacion de los recursos

y la capacidad de respuesta a la llegada de productos del proveedor.
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Figura 58. Distribucion del layout y flujo del sistema en el escenario mejorado

La siguiente Figura 58, muestra el layout que se ha dado la tienda en el escenario
post-simulacion de mejora del sistema. En el layout de la figura correspondiente, se
puede observar una mejor distribucidon de las estanterias; como el drea de
clasificacién, de tal manera que se optimicen los trayectos internos que se siguen, de
los tiempos de transporte, asi como del flujo de los productos desde la llegada del
proveedor hasta donde finalmente se acaban ubicando.

A diferencia del escenario anterior, el drea de clasificacion con las estanterias de
mayor rotacién como bebidas, viveres, perecederos y heladeria estd mds integrada,
de manera que la salida de productos sea mds rapida y directa. A su vez, la bodega
temporal se mantiene como soporte, de tal forma que se evitan acopios excesivos
de stock, si bien se favorece la redistribucion regulada de productos hacia las distintas
categorias, ala vez que se evita la acumulacién de stock innecesario.

Desde un punto de vista operativo, esta redistribucion de layouts lleva a que se
reduzcan cruces innecesarios de flujos, tal como se mejora la visibilidad del proceso,

asi como a la reduccion de la congestion de determinadas dreas criticas del sistema.
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Figura 59. Contenido del sistema (WIP)

El andlisis del contenido de la bodega del sistema permite ver como se distribuye el
inventario en las diferentes dreas operativas de la tienda. En el escenario analizado,
se observa que las estanterias de bebidas y las de perecederos tienen el mayor
contenido de inventario, con 151 y 164 unidades respectivamente, son las que fienen
una mayor rotaciéon. Respecto alas dreas como snack, aseo y varios, estas contienen
niveles intermedios de acumulacion, en contraposicion a las estanterias de heladeria
y viveres que poseen los niveles mds bajos. Este comportamiento grdfico, en
concordancia con la Figura 59, permite observar una mejor distribucion del inventario
y menores niveles criticos de acumulacion en la bodega temporal, encamindndose

asi también hacia una mejora del flujo del sistema general.

Qutput By Hour
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Figura 60. Output por hora del drea de clasificaciéon

El comportamiento del output por hora permite conocer la capacidad operativa del

drea de clasificacion a lo largo del tiempo. En el caso inicial, la producciéon se
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caracterizaba por picos aislados y por periodos de pardn, lo que evidenciaba una
forma de utilizacion ineficiente del recurso. Debido a ello, y tras haber mejorado el
sistema, se registra un incremento en la capacidad de clasificaciéon, con picos de
salida mds elevados y frecuentes como muestra la Figura 60. La existencia de dos
dreas de clasificacion permite gestionar mejor el esfuerzo de trabajo, reduciendo la

saturacion del sistema y mejorando asi los tiempos de procesamiento.

TipoProducto I-'I
FechaCaducidad 11232000
DiasRestantes 121
MombreCategoria | Confiteria

Devolvible 0
ValorProducto 9.84

Figura 61. Comportamiento de los productos segun labels

La asignacion de atributos a productos mediante labels permite gestionar mejor y de
manera mds realista el inventario que se considera en el modelo de simulacion. Cada
producto cuenta con informacién asociada a su tipo, categoria, caducidad, dias
restantes, estado de devoluciéon y valor econdmico. En la Figura 61, se presenta un
producto de la categoria confiteria, con una vida Util restante de 121 dias y un valor
unitario de 9,84. Tal caracterizacién permite priorizar productos segun su caducidad
y contribuir a una reduccion del tiempo en el sistema, lo que tiene un impacto positivo

en la eficiencia del sistema.
4.2. DISCUSION

Los resultados obtenidos en la investigacion realizada en el Hipermarket J.R.,
evidencian que la gestidon de almacenamiento y el control de inventario presentan
una relacién estructural directa, la cual se manifiesta en los indicadores porcentuales
derivados del andlisis ABC y del modelo EOQ aplicando a los 816 items evaluados. La
clasificacion  permitid identificar que el 21% de los productos concentra
aproximadamente el 80% del valor del inventario, mientras que el 58% corresponde a
la categoria C con baja incidencia econdmica. Este comportamiento confirma el
andlisis de Pareto y se alinea con lo reportado por Jaramillo (2022), en su investigacion
denominada “Disefio de un sistema de control de inventarios ABC para D Christian

Maryuri, de la ciudad de Ambato, provincia de Tungurahua”, identificd que el 24,03%
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de los articulos concentraba el 79,38% del valor total. Sin embargo, la diferencia
porcentual en la categoria C 58% en el presente estudio a 49,35% en el de Jaramillo
revela una mayor dispersion de productos de baja rotacion en el Hipermarket J.R.,
situacion que se refleja directamente en el 34% de obsolescencia detectada.
Mientras Jaramillo logré reducir el exceso de inventario de baja rotacion en un 35%
tras implementar el sistema ABC, en el caso actual la elevada proporcion de
productos de baja incidencia econdmica evidencia que la segmentacion

estratégica era una necesidad estructural pendiente.

En cuanto a la frecuencia de reposicion, las variaciones inferiores al 100% en
productos de alta rotacion, como el 26,92% en oreo grande 54 g y el 25,00% en tatos
limén 37 g, indican que la politica empirica previa no estaba completamente
desalineada, aunque requeria gjustes técnicos. Este comportamiento se diferencia
parcialmente de lo expuesto por Lopez (2025), en su investigacion “Procesos logisticos
y conftrol de inventario del supermercado Surti Max”, quien reporto mejoras del 73%
en la Jaba de Pilsener, Litro tras aplicar el modelo EOQ. En el estudio Lépez, los ajustes
se evidencian principalmente en productos especificos de alto impacto, mientras
que en el Hipermarket J.R. el andlisis se desarrollé de manera sistematica producto

por producto, identificando tanto desviaciones moderadas, como externas.

Las variaciones superiores al 100%, como el 154% en gomitas play multisabor 55 gy el
158,33 % en V220 350 ml, reflejan una discrepancia significativa entre la frecuencia
fija de pedido vy la frecuencia optima basada en demanda real. Este fendmeno
coincide con la observado por Lépez (2025), donde la aplicacién del EOQ genero
ajustes elevados al sustituir decisiones empiricas por cdlculos cuantitativos. No
obstante, mientras en Surti Max el principal problema se relacionaba con rupturay el
desorden del inventario, en el Hipermarket J.R., el desajuste se manifiesta

principalmente en distorsiones de frecuencia y acumulacién selectiva.

Por otra parte, el nivel de ruptura de stock del 047% vy el nivel de servicio del 100%
muestran un comportamiento distinto al identificado en los antecedentes. En el
estudio de Lépez (2025), la ausencia de clasificacion adecuada generaba rupturas
frecuentes, mientras que en el Hipermarket J.R., la ruptura es minima. Esta diferencia
sugiere que, aunque el sistema previo operaba de manera empirica, mantenia
disponibilidad aceptable, pero con diferencias en segmentacién y planificaciéon

estrategias. En consecuencia, el problema no radicaba en falta de abastecimiento
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generalizando, sino en falta de coherencia estructural entre rotacion, clasificacion y

frecuencia de reposicion.

Desde la perspectiva de la gestion de almacenamiento, el incremento en la
utilizacion del espacio 20% al 26% evidencia una mejora en la organizacion fisica del
inventario. En comparacién, Cadena (2024), en su investigacion “Gestion del
almacenamiento y Control de inventarios en la bodega de bienes y activos del GAD
Tulcdn”, reporta mejoras mds significativas en indicaciones operativos tras el rediseno
del layout, como incremento del 49,11% en eficiencia de buUsqueda y del 25,28% en
tiempo de preparacion. La diferencia entre ambos estudios radica en el enfoque de
medicion: mientras el presente estudio analiza la incidencia del aimacenamiento en
la estabilidad porcentual del inventario. Esto indica que la eficiencia del
almacenamiento puede reflejarse no solo en reduccion de tiempos, sino tfambién en

la coherencia entre clasificacion, rotacion y frecuencia optima de pedido.

Los resultados obtenidos en la investigacidon permiten afirmar que la gestion de
almacenamiento incide de manera directa en el confrol de inventario del
Hipermarket J.R. El diagndstico realizado evidencio deficiencias en la organizacion
del inventario y en el aprovechamiento del espacio, reflejadas en una utilizacion del
drea de almacenamiento cercana al 20 % y en la acumulacion de productos de baja
rotacion. A partir del andlisis de 816 items mediante la clasificacion ABC, se identificd
que aproximadamente el 21 % de los productos concentra cerca del 80 % del valor
del inventario, mientras que la aplicacion del modelo de Cantidad Econdmica de
Pedido (EOQ) permitic establecer politicas de reposicion eficientes, con cantidades
optimas de pedido y tiempos de reabastecimiento definidos. De igual manera, el
rediseno del Layout de almacenamiento permiti® mejorar la organizacion de los
productos y aumentar el aprovechamiento del espacio hasta un 26 %. En este sentido,
los resultados obtenidos permiten aceptar la idea a defender, al evidenciar que la
aplicacién de herramientas de gestion de almacenamiento contribuye a fortalecer

el conftrol de inventarios y a mejorar la eficiencia operativa del Hipermarket J.R.
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1. CONCLUSIONES

e A partir de los resultados obtenidos, se concluye que el Hipermarket J.R.
presenta una gestion empirica del almacenamiento y del control de
inventarios, lo que genera ineficiencias operativas reflejadas en un bajo
aprovechamiento del espacio, dificultades en la administracion de las

existencias y una elevada presencia de inventario improductivo.

e Se determind que, antes de la intervencién, la utilizacién del espacio de
almacenamiento alcanzaba Unicamente el 20 %, evidenciando una
distribuciéon inadecuada del layout y una limitada organizacién del drea de
bodega. La aplicacion del rediseno del layout permitié incrementar la
Utilizacion del espacio hasta un 26 %, demostrando que la planificacion
técnica del aimacenamiento mejora de manera significativa la eficiencia del

uso del espacio sin necesidad de ampliaciones fisicas.

e FEl andlisis del inventario evidencié un nivel critico de productos obsoletos
equivalente al 34 % del inventario en determinadas familias, lo que confirma la
existencia de stock improductivo que inmoviliza capital, incrementa los costos
de almacenamiento y reduce la capacidad de respuesta del Hipermarket J.R.

frente a la demanda del mercado.

e La aplicacion del modelo de Cantfidad Econdmica de Pedido (EOQ) permitio
estimar una cantidad optima de 50 unidades por pedido, con 21 pedidos
anuales y un intervalo de 17,38 dias entre ordenes, estableciendo un punto de
reorden de 3 unidades. Estos resultados evidencian que la planificaciéon
técnica del reabastecimiento permite estructurar una politica de inventario

basada en datos reales.

e Lasimulacion mediante FlexSim evidencio que en el escenario inicial existia un
cuello de botella en la bodega temporal con aproximadamente 125 unidades
acumuladas fras la mejora del layout, el sistema mostro una redistribucion mas
equilibrada del inventario, especialmente en las dreas de bebidas vy

perecederos, mejorando la estabilidad del flujo logistico.
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Los resultados obtenidos permiten confirmar que la idea a defender, porque
se evidencia que la implementacion de herramientas técnicas como el
rediseno del layout y el modelo EOQ potencia el desempeno de las
actividades, optimiza el aprovechamiento del espacio y fortalece el control
de existencias. Todo esto permite un entorno de trabajo mds sdlido, sostenible

y enfocado en la reducciéon de costos en el Hipermarket J.R.

5.2. RECOMENDACIONES

Como accidén prioritaria, se recomienda al Hipermarket J.R. implementar y
mantener de manera permanente el layout redisenado, asegurando la
organizacion del almacenamiento por familias de productos y realizando
revisiones periddicas de la distribucidon del espacio, con el fin de conservar y

mejorar el nivel de utilizacién alcanzado del 26%.

Se deberia establecer politicas formales de control de inventarios que incluyan
registros sistemdticos de entradas y salidas, con el objetivo de reducir
progresivamente el nivel de productos obsoletos identificado (34 %) y evitar la

acumulacion de stock improductivo que genere bajos ingresos econdmicos.

Se sugiere aplicar de forma continua el modelo EOQ manteniendo la politica
optima determinada de 50 unidades por pedidos anuales y punto de reorden
de 3 unidades, actualizando periddicamente los pardmetros de demanda y

costos para garantizar su vigencia.

Como estrategia de simulacion se debe emplear el uso de herramientas como
FlexSim para evaluar futuras modificaciones con respecto a cambios
estructurales o ampliaciones fisicas, con el fin de evaluar previomente el

impacto en el flujo operativo y reducir riesgos de inversidon innecesaria.

Finalmente, se sugiere que futuras investigaciones amplien el andlisis
incorporando indicadores adicionales de desempeno logistico, como niveles

de servicio y tiempos de reposicion.
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VI. ACRONIMOS
ABC. - Always Better Control (Andlisis de clasificacion de inventarios segun su
importancia).
EOQ. - Economic Order Quantity (Cantidad Econdmica de Pedido).
ERP. - Enterprise Resource Planning (Planificacion de Recursos Empresariales).
J.R. - Hipermarket J.R.
KPI. - Key Performance Indicator (Indicador Clave de Desempeno).
ROP. - Reorder Point (Punto de Reorden).
SCM. - Supply Chain Management (Gestion de la Cadena de Suministro).
SGA. - Sistema de Gestion de Aimacenes
SKU. - Stock Keeping Unit (Unidad de Mantenimiento de Inventario).
SLP. — Systematic Layout Planning
UPEC. — Universidad Politécnica Estatal del Carchi
WIP. - Work In Process (Inventario en Proceso).

WMS. - Warehouse Management System (Sistema de Gestidon de Almacenes).
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Anexo 2. Instrumentos para la recoleccion de informacién del Hipermarket J.R.

1. Ficha de indicadores de las variables gestidon de alimacenamiento.

K
]
H

*,

*
2
3 £
% &

Ficha N°: 1 Fecha: 00/00/2025

Investigador: Pozo Duarte Erik Stalin

Empresa: Hipermarket J.R.

| Direccién: Calle llalo y Av. Universitaria

Variable: gestion de almacenamiento

Nivel de devoluciones

Canfidad de productos devueltos

Cantidad de productos entregados

(Cantidad de productos devueltos)
(Cantidad de productos entragados)

Niveles de devolucion =

x100

Tasa de utilizacion del espacio

Capacidad utilizada

Capacidad disponible

(Capacidad utilizada)
(Capacidad disponible)

Tasa de utilizaciéon del espacio =

Porcentaje de almacenamiento en bodega

Cantidad de productos en bodega

Total, de productos almacenados

Porcentaje de almacenamiento en bodega

_ (Cantidad de productos en bodega )
B (Total,de productos almacenados )

x 100
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Porcentaje de almacenamiento en percha

Cantidad de productos en percha

Total, de productos almacenados

Porcentaje de almacenamiento en percha

_ (Cantidad de productos enpercha)

= x 100
(Total,de productos almacenados)

Tasa de errores en picking

NUmero de errores en picking

NUmero total de érdenes en picking

(Numero de errores de picking)

— 100
(Nimero total de 6rdenes en picking) <

Tasa de errores en picking =

2. Ficha de indicadores de la variable control de inventario.

§ 3
F | 2 i

POLITECMICA
DEL CARCHT

% ¢
2 &

Losisricay

TRANSPORTE

Ficha N°: 1 Fecha: 00/00/2025

Investigador: Pozo Duarte Erik Stalin

Empresa: Hipermarket J.R. | Direccién: Calle llalo y Av. Universitaria

Variable: control de inventario
Nivel de ruptura de stock

NUmero de ocasiones que se produce
una ruptura de stock

NUmero total de oportunidades de
despachos
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Nivel de ruptura de stock

(Numero de veces que se produce ruptura de stock)
= x 100

(Nimere total de oportunidades de despachos)

Nivel de obsolescencia

Yalor total de los productos obsoletos

Valor total del inventario

. . (Valor total de los productos oboletos )
Nivel de obsolescencia = , — x 100
(Valor total del inventario)

Nivel de rotacién de inventario

Costo de los productos despachados

Promedio del valor de inventaric

. . . . (Caso de los productos despachadaos )
Nivel de rotacion de inventario = - - - x 100
(Promedio del valor de inventario )

Rentabilidad del inventaric

Precic de Compra

Precio de venta

(Precio de venta — Precio de compra )
Rentabilidad del inventario (%) = - - 2100
(Precio de venta )

Nivel de servicio

NMUmero de pedidos entregados a
tiempo

NUmero total de pedidos
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(#de pedidos entregados a tiempo )
Nivel de servicio = - x 100
(Numero total de pedidos )

Costo del inventario

Costo de pedidos del mes

Yalor de inventario fisico

(Coso de pedidos del mes )

Costo de invenatrio =
(Valor de inventario fisico )

Docente tutor:

Lépez Ruano Juan Carlos
C.I. 0401145065

Estudiante: Pozo Duarte Erik Stalin
C.L. 041973672

Docente validador:
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Anexo 3. Base de datos de Excel Reporte de productos del 2024, andlisis de inventario
del Hipermarket J.R.

https://docs.google.com/spreadsheets/d/1Zi26n0nNNYnFvJyFOKLTxidoEQUUaXAQu/e
dit2usp=drive_linkyouid=118148616090363112337yrtpof=trueysd=true
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https://docs.google.com/spreadsheets/d/1Zi96n0nNYnFvJyFoKLTxidoEQUUaXAQu/edit?usp=drive_link&ouid=118148616090363112337&rtpof=true&sd=true
https://docs.google.com/spreadsheets/d/1Zi96n0nNYnFvJyFoKLTxidoEQUUaXAQu/edit?usp=drive_link&ouid=118148616090363112337&rtpof=true&sd=true

Anexo 4. Tablas de andlisis de costos del Hipermarket J.R.

AMORTIZACION VALOR VALOR TIEMPO DE, VALOR VALOR AMORTIZACION
DE EQUIPOS Y CANTIDAD UNITARIO TOTAL AMORTIZACION RESIDUAL RESIDUAL ANUAL (USD)
MAQUINARIA (UsD) (USD) (ANOS) (%) (UsD)

Congeladores 8 $1.500,00  $12.000,00 4 10%  $1.200,00  $2.700,00

Estanterias 9 $350,00  $3.150,00 4 10% $315,00 $708,75
Mostradores 6 $250,00 $1.500,00 4 10% $150,00 $337.50
Paneras 2 $1.850,00  $3.700,00 4 10% $370,00 $832,50
Estanterias
bodogs 2 $110,00  $220,00 4 10% $22,00 $49,50
Frios (pingUino 2 $3.500,00  $7.000,00 4 10% $700,00 $1.575,00
y Topsy)
TOTAL $6.203,25

Servicios basicos

Internet $33.,46
Agua $20,00
Luz $120,00
Total $173,46

Gastos administrativos
$500,00
$500,00

Administrador
Total

Servicios basicos

Internet $33,46
Agua $20,00
Luz $120,00
Total $173,46
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Anexo 5. Base de datos de los indicadores de Gestion de Inventarios

https://docs.google.com/spreadsheets/d/T1RUGPWhrQaMGvQSNnQExgFLfVKDEwWKI2g
/edit2usp=sharingyouid=1181486160920363112337vyrtpof=trueysd=true
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https://docs.google.com/spreadsheets/d/1RUgPWhrQgMGvQSnQExgFLfvKDErwKI2q/edit?usp=sharing&ouid=118148616090363112337&rtpof=true&sd=true
https://docs.google.com/spreadsheets/d/1RUgPWhrQgMGvQSnQExgFLfvKDErwKI2q/edit?usp=sharing&ouid=118148616090363112337&rtpof=true&sd=true

Anexo 6. Base de datos inventario, (ABC) Hipermarket J.R.

https://docs.google.com/spreadsheets/d/1IrCmGANRHDNsb-EB3JNTVDoaQC n-
dYfH/edit2usp=drive linkyouid=118148616090363112337yrtpof=trueysd=true
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https://docs.google.com/spreadsheets/d/1rCmGANRHDhsb-EB3JNTvDoaQC_n-dYfH/edit?usp=drive_link&ouid=118148616090363112337&rtpof=true&sd=true
https://docs.google.com/spreadsheets/d/1rCmGANRHDhsb-EB3JNTvDoaQC_n-dYfH/edit?usp=drive_link&ouid=118148616090363112337&rtpof=true&sd=true

Anexo 7. Base de datos inventario (EOQ) del Hipermarket J.R.

https://docs.google.com/spreadsheets/d/1vDheQWplzamnkTéoul YFLADQZ7TXmbO-
/editeusp=drive linkyouid=118148616090363112337yrtpof=trueysd=true
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