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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tiene como propdsito proponer un sistema de
gestion de almacenamiento para la mejora del control de inventarios en la bodega
de bienes y activos del GAD Tulcdn. A través de un enfoque descriptivo y explicativo,
se analizé la situacion actual, se evalud el manejo de inventario y se identificaron las
deficiencias en el sistema actual, destacando la falta de un método organizado que
afectaba la eficiencia operativa de la institucion. Para mejorar esta situacion, se
propuso un rediseno del sistema de gestion de almacenamiento, enfocdndose en
optimizar el flujo operativo en la bodega. Se utilizaron métodos de investigacion
documental y de campo para recopilar datos directamente del lugar de estudio, lo
gue permitid una evaluaciéon detallada de los procesos existentes. Los resultados
obtenidos indicaron que la implementacion del sistema propuesto tendria un
impacto positivo en el control de inventarios del GAD Tulcén, mejorando la eficiencia,
precision y capacidad de respuesta de la institucion. En conclusiéon, el estudio
destaca la importancia de contar con un sistema de gestion de almacenamiento
efectivo para garantizar una operacion fluida vy eficiente, fortaleciendo la
satisfaccién tanto interna como externa.

Palabras Claves: gestion de almacenamiento, control de inventarios, bodega de

bienes, GAD Tulcdan.
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ABSTRACT

This research aims to propose a storage management system to improve inventory
control in the warehouse of goods and assets of GAD Tulcdan. Using a descriptive and
explanatory approach, the current situation was analyzed, inventory management
was evaluated, and a lack of an organized method that ensures operational
efficiency of the institution was identified. To improve this situation, the redesign of a
stforage management system focused on optimizing the operational flow in the
warehouse was proposed. Documentary and field research methods were used to
collect data directly from the study site, allowing a detailed evaluation of the existing
processes. The results indicated that the implementation of the proposed system
would have a positive impact on the inventory control of GAD Tulcdn, enhancing the
efficiency, accuracy, and responsiveness of the institution. In conclusion, the study
highlights the importance of having an effective storage management system to
ensure a smooth and efficient operation, improving user satisfaction.

Keywords: storage management, inventory control, warehouse, GAD Tulcdn.
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INTRODUCCION
La gestion eficiente del almacenamiento y el confrol de inventarios en las
organizaciones juegan un papel crucial en su funcionamiento y rentabilidad. En este
contexto, el presente trabagjo de integracién curricular se enfoca en abordar los
desafios especificos que enfrenta la bodega de bienes y activos del Gobierno
Autdnomo Descentralizado (GAD) de Tulcdan, con el objetivo de proponer soluciones

que mejoren su operatividad y eficiencia.

La bodega de bienes y activos del GAD Tulcdn se ha visto afectada por una serie de
problemas relacionados con la falta de un sistema de almacenamiento adecuado y
un control de inventarios eficaz. Estas deficiencias han generado retrasos en los
procesos operativos, pérdidas de tiempo en la bUsqueda de articulos, acumulacion
de productos, entregas tardias y falta de espacio para transitar, entre ofros
inconvenientes. La carencia de un método organizado para almacenar los articulos
esenciales ha impactado negativamente en la eficiencia y operatividad general de
la institucidon, afectando su capacidad para satisfacer las demandas interna de las

dreas de manera oportuna y efectiva.

Ante esta problemdtica, surge la necesidad de realizar una investigacion exhaustiva
que permita diagnosticar la situacion actual de la gestion del aimacenamiento en la
bodega de bienes y activos del GAD Tulcdn, evaluar el manejo del control de
inventario y proponer un sistema de gestién de almacenamiento que contribuya a
mejorar la eficiencia y la productividad de la institucion. Los objetivos especificos de
este estudio incluyen el rediseno del sistema de gestion de almacenamiento, la
optimizacion del flujo operativo en la bodega y la implementaciéon de medidas que

permitan una distribucién mds eficiente del espacio de almacenamiento.

En este contexto, se plantea la siguiente idea a defender: la implementacién de un
sistema de gestion de aimacenamiento adecuado en la bodega de bienes y activos
del GAD Tulcdn mejorard el control de inventarios, lo cual contribuird a una operacion
mas eficiente y ordenada de los articulos almacenados. A través de este trabajo, se
busca no solo identificar los procesos a mejorar en la gestién del almacenamiento,
sino también proponer soluciones concretas que impulsen el desarrollo y la

competitividad del GAD Tulcdn en el dmbito logistico y operativo.
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I. EL PROBLEMA
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La empresa Hewlett-Packard (HP), lider mundial en tecnologia, ha estado utilizando
una metodologia de almacenamiento y distribucidn para mejorar sus procesos diarios
y evitar pérdidas de tiempo innecesarias. Esta metodologia implica organizar de
forma sistemdtica los elementos del espacio de frabajo, optimizando los espacios de
almacenamiento de manera similar a los estantes de los supermercados. Esto ha
resultado en un almacén mds ordenado donde es mds facil encontrar los productos

o materiales necesarios, lo que ayuda a reducir el tiempo empleado (Ryan, 2021).

El ano 2018 asumieron el desafio de infroducir un método de almacenamiento y
control de inventario en EMMSA [T Services, una empresa de servicios de tecnologias
de la informacion (IT), con el propdsito de adaptar sus instalaciones y documentacion
al entorno agil en el que estaban operando. Segun los autores, al implementar esta
mejora en el almacenamiento y control de inventario, la empresa especializada en
el desarrollo e implementacion de sistemas busca agilizar sus procesos y mantener un
orden en sus operaciones, incluyendo un etiquetado mejorado, lo que contribuye a

mejorar su servicio (Pineiro y Rimmaudo, 2020).

La empresa RACTEM lider en temas de almacenamiento en Europa, advierte sobre
los riesgos de no llevar un control adecuado del almacenamiento, indicando que la
falta de criterio en la gestion puede llevar a una acumulacion desordenada de la
mercancia, lo que resultaria en un eventual descontrol con repercusiones negativas
tanto para la empresa como para la satisfaccion del cliente. Almacenar productos
sin una légica adecuada conlleva a una pérdida de tiempo, aumenta el riesgo de
deterioro del stock y provoca un incremento significativo en el fiempo de trabajo
(RACTEM, 2017).

En su investigacion sobre el almacenaje en la empresa Centinella Sol de Oriente,

CENSOLO S.A., Torres (2018) senala diversas anomalias en la gestion de la empresa,
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resaltando la falta de atencidén a los procesos, la ausencia de un sistema de
almacenamiento adecuado y una distribucion interna deficiente que afecta la
idoneidad de las bodegas para almacenar los productos. La autora argumenta que
trabajar de manera empirica o adaptativa a las circunstancias puede no ser la forma
mdas apropiada de administrar una bodega debido a la pérdida de eficiencia que

esto implica.

Como se detalla en los pdrrafos anteriores la problemdtica radica en el mal
almacenamiento de las mercancias debido a un desconocimiento y a la falta de
aplicacién de un sistema de almacenamiento y control de inventario, el cual permita
una Optima organizacion de los productos de diferente naturaleza que son
almacenados en las bodegas. Es de este modo que el presente caso de estudio
correspondiente ala bodega de bienes y activos del GAD Tulcdn se evidencian varias
anomalias, debido a que se realizan los procesos de almacenamiento de una
manera empirica, prestdndole poca atencién a su proceso de almacenaje, no posee
un sistema de almacenamiento, ni un correcto control de inventario, lo cual hace
que sus bodegas no sean precisamente un lugar apropiado para el almacenamiento

de los articulos y diferentes materiales.

Pereira (2022) jefe del drea de bienes y activos del GAD de Tulcdn en una entrevista
no estructurada menciona que al no tener un sistema de almacenaje se desarrollan
diversos problemas que afectan al momento de despachar y guardar los productos
tales como: pérdidas, demora en la localizacion, acumulacion, tiempos de enfregas
tardios, tiempo de despacho deficiente, productos en mal estado, falta de espacios

para fransitar, entre otros.

1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

2Como un sistema de gestion de almacenamiento permite la mejora del control de

inventarios del drea de bienes y activos del GAD de Tulcdn?

1.3. JUSTIFICACION
Al disenar un sistema de almacenaje y distribucion se puede obtener muchas mejoras

en el almacén ya sea en la organizacion o la distribucion de este, lo cual mejoraria
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en gran medida el almacenagje de diferentes mercancias debido a que el
almacenaje de los articulos es realizado de una manera empirica y sin su debida

manipulacion.

Asi mismo se encuentra barias ventajas del sistema de almacenaje y distribucion

COomo son:

e Mejora la eficiencia: un sistema de almacenaje y distribucion bien disenado
puede mejorar significativamente la eficiencia en el manejo de mercancias y
reducir el tiempo y los recursos necesarios para almacenar y distribuir
productos.

¢ Aumenta la capacidad de almacenamiento: con un sistema adecuado, se
pueden aprovechar mejor los espacios disponibles para almacenamiento, lo
que permite aumentar la capacidad de almacenamiento y minimizar el uso
de espacio en las instalaciones de la empresa.

e Mayor confrol y seguridad: el uso de sistemas automatizados de
almacenamiento y control de inventario permite un mayor control y seguridad
en la gestion de inventario, lo que reduce el riesgo de errores y pérdidas.

e Mayor precision en la gestion de inventarios: los sistemas de almacenamiento
y control de inventario permiten un seguimiento mds preciso de los niveles de
inventario, lo que facilita la planificacién de la produccion y la gestion de
pedidos.

e Reduccidén de costos: al aumentar la eficiencia y la precision en la gestion de
inventarios, se pueden reducir los costos asociados con la gestion de
almacenamiento y control de inventario, lo que mejora la rentabilidad de la
empresa.

e Mejora el servicio al cliente: un sistema de almacenamiento y control de
inventario bien disenado puede mejorar significativamente el servicio al
cliente, al permitir una entrega mds répida y precisa de los productos, lo que

puede aumentar la satisfaccion del cliente y fidelizacién.

Este trabajo podria ser fundamental para el GAD de Tulcdn, ya que mejoraria la

administracién de la bodega, debido a que este es el sitio donde se manipula,
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albergan y conservan los materiales que respaldan la eficiencia y efectividad de los

procesos.

En este frabajo se desea mejorar el aimacenamiento dentro del GAD de Tulcdn para
de esta forma minimizar tiempo de espera para diferentes procesos que se crean
dentro del GAD debido a la mala organizaciéon de la bodega, ya que la manera de
almacenar en la bodega no es la idonea lo que provoca que diferentes procesos se

demoren y tengan retrasos.

Con esta investigacion se podrd fener una informacién del estado actual de la
bodega que sirva de conocimiento y de aplicacion prdctica para el personal que
labora en la institucion como para futuras mejoras que se desee realizar en temas de

almacenaqje.

Es por ello que el drea de bienes y activos del GAD Tulcdn ha permitido elaborar un
sistema de gestion del aimacenamiento para mejorar el control de inventario para el
correcto almacenaje de los articulos el cual permita corregir el proceso de
almacenagje y que contribuya de forma eficiente dentro de la cadena de suministro
influyendo en el ahorro de tiempo y costo afin de mejorar la bodega de bienes y

activos de la empresa.

1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION

1.4.1. Objetivo General
* Proponer un sistema de gestidon de almacenamiento para la mejora del control

de inventarios del drea de bienes y activos del GAD de Tulcdn.

1.4.2. Objetivos Especificos
e Diagnosticar la situacién actual de la gestion del alimacenamiento en el drea
de bienes y activos del GAD Tulcan.
e Evaluar el manejo del control de inventario del drea de bienes y activos del
GAD de Tulcdn.
e Redisenar el sistema de gestion de almacenamiento para el control de

inventarios en el drea de bienes y activos del GAD de Tulcdn.
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1.4.3. Preguntas de Investigacion
e 3Cudles eslasituacion actual de la gestion del almacenamiento en la bodega
de bienes y activos del GAD de Tulcdn?
e 3COmo se maneja el control de inventarios en el drea de bienes y activos del
GAD de Tulcan@
e 3COmo un adecuado sistema de almacenamiento mejorara el control de

inventarios para el drea de bienes y activos del GAD de Tulcdn?

21



Il. FUNDAMENTACION TEORICA
2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Diaz y Barbosa, (2020) en su investigacion sobre la Gestion de Almacenamiento y
Control de inventario en Alcaldias del Alto Magdalena - Caso Guataqui y Narino

Cundinamarca mencionan que:

La presente investigacion, evidencia que para el desarrollo misional de la
entidad es fundamental que el drea de almacenamiento aplique procesos
mdas eficientes para el desarrollo de la gestion, direccionada a la mejora
continua y la eficiencia en los procesos, tanto interna como externa, asi pues,
ello implica analizar, mejorar y controlar de manera eficiente los procesos y
actividades que en ella se realizan, respecto al drea de almacenamiento. Sin
embargo, los almacenes Municipales de estos municipios Guataqui y Narino,
evidencian falencias en la organizacién, diseno, ejecucion y control, los cuales
se emplean de manera empirica, generando ineficiencias en las actividades y
procesos de almacenamiento y control no adecuados en los mismos. (pdg.
19).

Con esto se entfiende que la investigacidén destaca la necesidad crucial de
implementar procesos mds eficientes en el drea de almacenamiento para el
desarrollo exitoso de la entidad. Se requiere un enfoque hacia la mejora continua y
la eficiencia tanto interna como externa. Sin embargo, los almacenes municipales en
Guataqui y Narino muestran deficiencias en organizacion, diseno, ejecucion y
control, 1o que genera ineficiencias y falta de control en las actividades de
almacenamiento, como el autor indica dentro de las conclusiones de su

investigacion:

Los factores anteriormente nombrados, generan sinergia en los procesos de
manera eficiente con las demds actividades, como por ejemplo; con los
procesos de sistematizacion, se logra que la informacion contenida en el

programa de inventarios, permita la trazabilidad de una organizacion fisica en
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el almacén y a su vez el cumplimiento en sus procedimientos para un control
mds efectivo, puesto que las alcaldias de estos municipios cuentan con
procesos y herramientas de sistematizacion, lo cual permite informacion en

tiempo real. (Diaz y Barbosa, 2020, pag. 72).

Erazo, (2020) menciona que:
La empresa Agro mundo, S.C, fiene bajo déficit en la organizacion del
almacenamiento principal y como un aporte se pretende realizar un andlisis
de inventario y almacenamiento donde se determine alternativas de mejora
para un mejor almacenamiento e inventario, agregando la tecnologia de
racks, los cuales son soportes metdlicos que permiten: almacenar, guardar y
acomodar la mercaderia de una forma ordenada, para facilitar el fraslado de
dichos productos y hacer que la entrega a sus clientes sea mds eficaz y

eficiente (pdg. 16).

Es importante mencionar que la mayoria de las empresas enfrentan un déficit en la
organizacion de su almacenamiento, se propone realizar un andlisis de la gestion de
almacenamiento y el control del inventario para identificar alternativas de mejora. La
implementacion de tecnologia y estructuras metdlicas para el almacenamiento
ordenado de mercaderia puede facilitar el traslado de productos y mejorar la

eficiencia en la entrega a los clientes.

Cdardenas y Carvajal, (2020) en su investigacion sobre una Propuesta de
mejoramiento del sistema de almacenamiento y control de inventarios para La

Empresa Movitronic SAS menciona que:

La mayoria de las empresas empiezan siendo establecimientos comerciales
muy pequenos, donde solo se cuenta al inicio con una sala de ventas
pequena y un cuarto donde se almacenan las pocas unidades de equipos y
repuestos que se deben de tener en stock. A medida que la empresa va
creciendo, se van ampliando las locaciones y se empieza a alquilar bodegas
donde se puedan almacenar los equipos o repuestos que se necesiten para
prestar un servicio post venta; pero no adoptan un sistema de

almacenamiento definido, sdlo se concentran en mantener actualizado las
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cantidades de referencias de equipos disponibles, ya que esto es lo que
genera mds utilidad para las empresas; pero dejan de un lado toda la parte
de los repuestos, sin saber que esto es una parte vital para prestar un servicio

al cliente eficiente y con calidad, lo cual conlleva a futuras nuevas compras

(pdg. 87).

Es comun que las empresas inicien con un pequeno espacio de almacenamiento y
a medida que crecen, alquilan bodegas para almacenar equipos y repuestos, pero
descuidan la implementacion de un sistema de almacenamiento eficiente para los
repuestos, o cual es vital para un servicio postventa de calidad y eficiente. Esto
puede resultar en problemas adicionales en el futuro. En la investigacion se destaca

coémo la falta de clasificaciones y orden en la bodega genera la pérdida de tiempo.

Paguay, (2021) en su frabajo y titulacion sobre Almacenamiento y confrol de
inventarios en la ferreteria Casa del Constructor en el periodo de un ano menciona

que:

El almacenaije es un drea clave para la satisfaccion al cliente, la ferreteria Casa
del Constructor cuenta con dos bodegas las cuales son de tfamano reducido
por este motivo dificulta el alimacenamiento y la organizaciéon de mercancias,
esto dificulta a la hora de realizar pedidos y la rdpida atencidén rdpida a los
clientes, ademds gracias a la observacién se pudo determinar que los
productos se encuentran en contacto con el piso no existe algun aparato que
los proteja de cualquier dano, por la falta de espacio de almacenamiento
algunos productos mds resistentes al clima y a ofros factores se tienen que

almacenar en la parte externa de la bodega. (pdg. 123).

Se entiende que el amacenamiento dentro de cualquier empresa es la parte mds
importante debido a que en este se almacenan diferentes productos, por lo tanto,
un buen manejo de la bodega ayuda a la disminucion de tiempo de busqueda al
tenerla limpia y ordenada, el autor indica dentro de las conclusiones de su

investigacion que:
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Mediante la ficha de observacién o check list la cual fue una herramienta muy
importante, permitié determinar algunas problemdticas que actualmente
presenta la ferreteric Casa del Constructor, en las actividades de
almacenamiento podemos obtener una calificacion de 75% malo y 25%
regular de igual manera en el control de inventarios obtuvimos la calificacion
de 74.9% malo y 25.1 regular, esto quiere decir que las actividades se las
realizan empiricamente sin tener un procedimiento o método adecuado para
el buen funcionamiento de la ferreteria, estas actividades solo se las realizas
con la experiencia del gerente y sus frabajadores fras sus anos de

funcionamiento en el mercado. (Paguay, 2021, pdag. 123).

2.2. MARCO TEORICO

2.2.1. Teoria de la Gestion de la Cadena de Suministro (SCM).

La teoria de la Gestion de la Cadena de Suministro (SCM) es un enfoque
interdisciplinario que busca coordinar de manera eficiente todos los procesos
involucrados en la produccidn y distribucion de bienes y servicios, desde la obtencidn
de materias primas hasta la entrega final al consumidor. Esta disciplina se centra en
optimizar la cadena de suministro en su totalidad, buscando minimizar costos,

maximizar la eficiencia y mejorar la satisfacciéon del cliente (Chopra y Meindl, 2016).

En términos tedricos, la teoria SCM se basa en la integracion de actividades clave
como la planificaciéon, la adquisicion, la producciéon, el almacenamiento y la
distribucién, con el objetivo de crear un flujo de materiales y productos lo mds fluido
y eficiente posible. Esta teoria también se apoya en la colaboraciéon estrecha entre
los diferentes actores de la cadena, incluyendo proveedores, fabricantes,
distribuidores y clientes, asi como en el uso de tecnologias de informacion vy
comunicaciéon para facilitar la coordinacién y el intercambio de informacién en
tiempo real. En resumen, la teoria de la SCM proporciona un marco conceptual para
entender y gestionar de manera estratégica toda la cadena de suministro, con el fin
de lograr ventajas competitivas y mejorar el rendimiento empresarial (Chopra vy
Meindl, 2016).
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2.2.2. Teoria de las Restricciones

La Teoria de las Restricciones (Theory of Constraints - TOC) es un enfoque de gestion
desarrollado por Eliyahu M. Goldratt que se centra en identificar y mejorar los puntos
criticos que limitan la capacidad de un sistema para alcanzar sus objetivos. Estos
puntos criticos, o restricciones, pueden manifestarse en cualquier parte de un proceso
o sistema, desde la producciéon hasta la distribucion, y pueden ser tanto fisicas como

organizativas (Goldratt y Cox, 2014).

La TOC propone un proceso de cinco pasos para abordar las restricciones:

1. ldentificar la restriccion: Se busca identificar el cuello de botella o la limitacion
principal que impide que el sistema alcance su mdaximo rendimiento.

2. Explotar la restriccion: Una vez identificada, se frabaja para maximizar el
rendimiento de la restriccion, asegurdndose de que esté operando al méximo
de su capacidad en todo momento.

3. Subordinar fodo lo demdas a la restriccion: Se ajustan las operaciones no criticas
para garantizar que no sobrecarguen la restriccion y permitan su mdaximo
rendimiento.

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

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

repite el proceso.

La Teoria de las Restricciones se centra en identificar y gestionar de manera proactiva
los puntos criticos que limitan el rendimiento de un sistema, con el objetivo de mejorar

la eficiencia global y alcanzar los objetivos estratégicos de la organizacion.

2.2.3. Almacenamiento
El almacenamiento es aquella parte de la logistica que incluye las actividades
relacionadas con los almacenajes, especificamente el cuidado o resguardo del

inventario que no estd en proceso de fabricacién o transporte.
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Almacenar es un concepto amplio que supone toda custodia de un producto
para un fin concreto, mientras que stockar (la creacion de un stock) es un
concepto mds restringido que implica el almacenamiento de un producto
para su venta o consumo posterior. En definitiva, el sfock representa una
anticipacién de la demanda (Anaya, 2008, pdg.25 citado por Benavides, 2020,
pdag. 26).

Como se observa existe una clara diferencia entre el almacenamiento y el Stock
debido a que cada uno tiene diferentes funciones debido a que el alimacenamiento
se lo considera de una manera global muestras que el stock se representa de una

manera mds especifica.

2.2.4. Gestion de almacenamiento

La gestion de almacenamiento dentro de la bodega de bienes y activos del GAD de
Tulcdn es un proceso logistico, que comprende diversos aspectos como la recepcion
de mercancias organizaciéon y confrol de estas, Mundi, (2021) la primera plataforma
de servicios financieros y administrativos para empresas que comercian globalmente
menciona que: La gestion del almacenamiento comprende una serie de
procedimientos destinados a mejorar la logistica de recepcidén y despacho de
mercancias, asi como a optimizar las operaciones de manipulacion y transporte de

productos, con el fin de agilizar las entregas, entre otros aspectos relevantes.

2.2.5. Principios de almacenaje

Sanchez (2006) en su informe sobre logistica de almacenamiento menciona que:
Al margen de que cualquier decisidon de almacenaje que se adopte tenga
que estar enmarcada en el conjunto de actividades de la distribuciéon
integrada, se deben tener siempre en cuenta las siguientes reglas generales o

Principios de Almacenaje (pdag. 7):

1. Elaimacén NO es un ente aislado, independiente del resto de las funciones de
la empresa. En consecuencia, su planificacion deberd ser acorde con las
politicas generales de esta e insertarse en la planificaciéon general para

participar de sus objetivos empresariales.
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2. Las cantidades almacenadas se calculardn para que los costos que originen

sean minimos; siempre que se mantengan los niveles de servicios deseados.

3. Ladisposicion del almacén deberd ser tal que exija los menores esfuerzos para

su funcionamiento; para ello deberd minimizarse:

a. El Espacio empleado, utliizando al mdximo el volumen de
almacenamiento disponible.

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

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

d. Los Riesgos, debe considerarse que unas buenas condiciones
ambientales y de seguridad incrementan notablemente la

productividad del personal.

4. Por Ultimo, un almacén debe ser lo mds flexible posible en cuanto a su
estructura e implantacién, de forma que pueda adaptarse a las necesidades

de evolucion en el tiempo (Sadnchez, 2006).

2.2.6. Importancia de la gestion de los almacenes

La gestion de almacenes engloba todas las actividades logisticas necesarias para
recibir, almacenar y mover productos dentro de un almacén, hasta que se entreguen
al punto de consumo, ademds la gestion de almacenes es un procedimiento
fundamental dentro de la cadena de suministro, cuya funcion primordial es garantizar
la disponibilidad oportuna y adecuada de productos en los lugares y momentos
requeridos, con el objetivo de cumplir con las demandas y expectativas de los
clientes. (Rushton, Oxley, y Croucher, 2010), lo cual implica el manejo de la

informacion generada en cada uno de estos procesos.

La gestion de almacenes desempena un papel fundamental en la eficiencia vy

eficacia de la cadena de suministro. Es un proceso esencial que garantiza la
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disponibilidad oportuna y precisa de los productos en los lugares adecuados para

satisfacer las necesidades de los clientes.

Uno de los aspectos clave de una buena gestion de almacenes es la organizacion
efectiva de los productos. Esto implica la correcta ubicacién y clasificacion de los
articulos dentro del almacén, lo que facilita la bUsqueda y el acceso rapido a los
mismos cuando se necesiten. Un almacén bien organizado mejora la eficiencia
operativa, reduce los tiempos de espera y minimiza los errores en los pedidos, 1o que

a su vez aumenta la satisfaccion del cliente.

Ademds, la gestidon de almacenes se encarga de supervisar y confrolar los niveles de
inventario. Mantener un inventario adecuado es esencial para cumplir con la
demanda de los clientes sin incurrir en exceso de existencias o escasez de productos.
Un buen sistema de gestion de almacenes utiliza técnicas como el inventario justo a
tiempo (Just-In-Time) o la gestidon basada en la demanda para optimizar los niveles

de stock y evitar costos necesarios.

2.2.7. Operaciones claves del almacén

Las operaciones clave del aimacén son: la recepcion, almacenamiento, despacho
y los elementos de apoyo y control las cuales son parte muy importantes de un
almacén debido a que se debe mantener una eficiencia en cada una de las
operaciones, también se debe mantener una planificacidn y organizacion eficiente

del espacio de almacenamiento.

También hay que tener en cuenta la informacién del aimacén debido a que esta
pierde valides con mayor velocidad, como menciona Vasquez (2014) en su libro sobre

almacén de clase mundial:

La informacién pierde validez con mayor velocidad cada dia. La toma de
decisiones se basa en la informacion disponible, por esta razén, la informacion
se requiere ahora y aqui. La tendencia actual en los centros de distribucion o
almacenes es la manipulacion de lotes de mercancia cada vez menores, pero

con una frecuencia mayor, esto implica que el nUmero de transacciones
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crecerd considerablemente, lo mismo que la cantidad de informacion que se

debe procesar (pdg. 59).

2.2.8. Tipos de almacenamiento
Existen dos fipos de almacenamiento de mercancias en un almacén el

almacenamiento asignado y el almacenamiento aleatorio

El almacenamiento asignado consiste en “separar una ubicaciéon especifica en el
almacén para cada articulo y respetar esta posicion, aun en el caso de que la
existencia sea cero” (Vdasquez, 2014, pdg. 63). Una ventaja de este sistema es que
siempre habrd espacio disponible para almacenar el articulo cuando se reciba del
proveedor. Sin embargo, se presenta el desafio de aprovechar al maximo el espacio,
ya gue en algun momento pueden quedar espacios vacios a la espera de la llegada

de la mercancia.

El almacenamiento aleatorio este tipo de almacenamiento “consiste en que un
articulo puede ser almacenado en cualquier posicion del almacén, siempre y
cuando cumpla los requisitos para su almacenamiento. Es decir, a menos que exista
alguna restriccion de temperatura, humedad relativa, iluminacion, etc.” (Vasquez,
2014, pdg. 63). La principal ventaja de este sistema radica en el optimo
aprovechamiento del espacio, ya que al recibir mercancia solo se necesita buscar la

posicion vacia mds cercana y utilizarla para el almacenamiento.

2.2.9. Inventario
Un inventario es un informe que contiene un registro exhaustivo de todos los activos
fisicos y existencias de una empresa, los cuales pueden ser utilizados para alquilar,

utilizar, fransformar, consumir o vender.

El inventario constituye el nUcleo vital de toda empresa, siendo tanto una inversion de
capital como la capacidad de responder a la demanda del mercado en el
momento preciso. (William y Stevenson, 2006) Es fundamental que este informe sea
una descripcion minuciosa que abarque no solo los bienes tangibles, sino también los

derechos y las obligaciones de la empresa.
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El inventario brinda a una empresa informacion sobre la variacion de los articulos, lo
cual tiene un impacto directo en las decisiones relacionadas con los proveedores y
la cantidad de existencias necesarias para satisfacer la demanda de los clientes.
Asimismo, garantice que no se producirdn pérdidas, robos o excedentes de

productos, lo que a su vez reducird los costos de almacenamiento.

2.2.10. Nivel de devoluciones

Se refiere a la cantidad o porcentaje de productos 0 mercancias que son devueltos
por los clientes a una empresa o comercio. Este pardmetro se emplea para analizar
la satisfaccidn del cliente, la calidad de los productos y la eficacia de los
procedimientos de entrega y atencion al cliente (Chopra y Meindl, 2016). Un nivel de
devoluciones elevado puede indicar problemas en la calidad del producto, errores
en el despacho, o discrepancias entre lo que se ofrece y lo que recibe el cliente, la

cual se calcula con la siguiente formula:

(Cantidad de productos devueltos) 100

Nivel de devolucion =
tvet ae devotucion (Cantidad de productos entregados)x

2.2.11. Tasa de utilizacion del espacio

Es la cantidad de espacio el cual es utilizado para almacenar los diferentes articulos
en una bodega o almacén la tasa de utilizacién del espacio es un indicador que
evalta la eficacia en el aprovechamiento de un drea determinada. Se calcula
dividiendo el espacio utilizado entre el espacio total disponible. Una tasa alta indica
una utilizacion eficiente del espacio (Smith y Kim, 2012). La cual se puede calcular

con la siguiente formula:

(Capacidad utilizada)

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

2.2.12. Nivel de cumplimiento en despachos

La actividad implica evaluar la eficacia de la entrega de productos a los clientes en
relacion con los pedidos despachados durante un periodo especifico. Se refiere a la
evaluacién del nivel de eficacia en la entrega de mercancias a los clientes,

considerando los pedidos despachados durante un periodo especifico. (Mora, 2012).
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Aplicando la siguiente formula:

] o Numero de despachos cumplidos a tiempo
Nivel de cumplimiento en despachos = - x 100
Numero total de despachos

2.2.13. Tasa de errores en picking

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

de picking (Garcia, 2018). La cual se puede calcular utilizado la siguiente féormula.

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

2.2.14. Control de inventario

El control de inventarios es un sistema empresarial disenado para administrar y
supervisar las existencias guardadas. El inventario representa una cantidad de dinero
que estd inmovilizada, por lo tanto, es crucial gestionarlo de manera adecuada para
poder maximizar la rentabilidad de una empresa (Kotler y Keller, 2016). Este sistema
brinda a las empresas la capacidad de conocer su inventario actual, identificar los
productos que requieren una mayor rotacién, detectar aquellos que escasean,
evaluar la velocidad de rotacidon y determinar en caracteristicas se invierten mds

recursos para garantizar un almacenamiento adecuado.

2.2.15. Importancia del control de inventario

El control de inventarios es esencial para mantener un equilibrio en las existencias de
un almacén y estar al tanto de los productos o articulos con mayor demanda. Una
gestion eficaz del inventario posibilita la disminucion de costos, la minimizacion de
pérdidas y la maximizacion de los niveles de servicio al cliente (Peters y Waterman,
2006). Esta prdctica puede ayudar a reducir costos al identificar de manera oportuna
los elementos con una rotacion deficiente y aquellos que requieren ser surtidos de
manera prioritaria. De esta manera, se evitan retrasos en los pedidos y se previene el
deterioro de las materias primas debido a un almacenamiento inadecuado o

prolongado.
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2.2.16.Tipos inventarios

Existen diversos tipos de inventarios que pueden clasificarse segun diferentes
variables, como la periodicidad con la que se llevan a cabo o las referencias incluidas
en cada contexto. Para esta investigacion se tomard en cuenta diferentes tipos de

inventario segun el periodo fiscal, la periodicidad, el tipo de producto y la funcién.

2.2.16.1. Inventario segun el periodo fiscal
Estos inventarios se relacionan con el momento en que se llevan a cabo en relacion
con el ano financiero de la Compania:

e inventario inicial.

Se lleva a cabo al comienzo del periodo contable y antes de comprar un

inventario adicional o se lleva a cabo una venta.

e Inventario final.

Se lleva a cabo al final del ano financiero o al final de cada ano para conocer los
recursos y/o bienes que se conservaron después de la implementacién de todas

las operaciones comerciales.

El inventario final de un ejercicio contable determina el inventario inicial del siguiente

periodo de impuestos (Mecalux.es, 2021).

2.2.16.2. Inventario segun la periodicidad
Si se tiene en cuenta la frecuencia realizada, se puede identificar 4 tipos de

inventario:

e Inventario anual.

Esto se hace una vez al ano vy sirve para confirmar los resulfados obtenidos con los

registros contables.

e Inventario periddico.

Esto se hace varias veces al ano con una frecuencia predeterminada vy se refleja

en el nUmero de todas las referencias almacenadas.
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e Inventario ciclico (también conocido como inventario rotativo).

Esto se basa en la realizacion de cdlculos regulares, distribuidos durante este ano,
el grupo de referencia. A diferencia del inventario periédico, se prioriza el cdlculo
de varias referencias a ofras (dependiendo de su valor, rotacion, fecha de

vencimiento, etc.).

e Inventario permanente (tfambién conocido como un inventario eterno).

Esto continUa actualizdindose, registra cada entrada y la versidén de articulos, y se
refleja en el tiempo real de las acciones disponibles. Este es un tipo de inventario
que promueve Logistica 4.0 con la gestion de la informacion digital gracias a SGA

y la implementacién de sistemas de almacenamiento automatico.

Cada compania determinard la periodicidad con la que realiza un inventario basado

en sus necesidades y recursos (Mecalux.es, 2021).

2.2.16.3. Inventario segun el fipo de producto

El inventario también estd sujeto al tipo de producto. Por lo tanto, se puede distinguir:

e Inventario de materias primas.

Sirve para determinar la reserva disponible de materias primas que se utilizan para

producir el producto final.

e Equipo de fdbrica.

El registra los materiales utilizados en el proceso de produccién, que por su
naturaleza no se pueden determinar cuantitativamente, por ejemplo, nueces o

pintura.

e Inventario de productos en el proceso de produccion.

Considera productos semi -perfiles, es decir, agquellos que todavia forman parte

del proceso de produccion.
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¢ Inventario de productos terminados.

Recopile productos que ya estdn completados y disponibles para la venta.

e Equipo comercial.

Consiste en bienes comprados para la venta mds tarde, sin hacer cambios.

Obviamente, el tipo de condiciones del producto desde la eleccion del sistema de
almacenamiento hasta las actividades de cada una de las operaciones, e

incluyendo el tipo de reservas.

2.2.16.4. Inventario segun su funcion
Se clasifica un tipo especifico de acciones de acuerdo con las funciones asignadas.

En este sentido, se distingue lo siguiente:

e Inventario durante el transporte (también llamado stock de conductos).

Cuantifica los productos y materiales que ya requieren los proveedores en el
camino al almacén. A veces, si el flujo del producto es lento, si necesita estar lejos
o involucrar muchos niveles, el sfock en el conducto puede exceder el
almacenamiento.

e Stock de seguridad o reserva.

La compania registra productos y materias primas que deben enfrentar posibles
obstaculos para aumentar los procesos de produccion, demoras en proveedores
o0 una demanda inesperada. Este inventario constituye un sfock de seguridad de

una empresa que tiene como objetivo evitar las acciones.

e Prediccion o stock estacional.

Recopila la referencia guardada para satisfacer las demandas futuras que son
predecibles y generalmente predecibles. Esta prediccidén se distingue del

inventario de seguridad destinado a cubrir controles inesperados.

e Separacién del inventario.
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Esto se ufiliza para distinguir el inventario requerido para dos procesos de
fabricacion con diferentes tasas de producciéon. De esta manera, cada proceso

funciona de forma independiente con una cierta cantidad de productos.

Todo el inventario satisface funciones especificas, y al mismo tiempo, puede recibir
productos de la produccion, suministros de proveedores o satisfacer las necesidades

de logistica especifica que enfrenta un aumento de la demanda (Mecalux.es, 2021).

2.2.17. Nivel de ruptura de stock

Este nivel se determina considerando factores como la demanda vy el tiempo de
reposicion de los productos, El Nivel de Ruptura de Stock es la cantidad minima de
inventario que, al alcanzarse, puede ocasionar interrupciones en el suministro. Se
establece teniendo en cuenta tanto la demanda como el tiempo de reposicidon

(Chopra y Meindl, 2016). y se calcula con la siguiente férmula:

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

2.2.18. Nivel de obsolescencia

Es el grado en que el producto o productos son obsoletos sea por danos dentro del
inventario que se tiene, Se frata de la evaluacion de la obsolescencia de un producto
o activo, lo cual indica en qué medida se vuelve anticuado o fuera de uso. Esta
medida puede ser aplicada a inventarios, tecnologias u ofros elementos que puedan
volverse obsoletos con el fiempo. (Smith y Kim, 2012). Lo cual se calcula con la

siguiente férmula:

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

2.2.19. Nivel de rotacién de inventario

El indice de Rotacidon de Inventario es un indicador que cuantifica con qué
frecuencia un inventario se agota y se repone a lo largo de un periodo especifico. El
Nivel de Rotacién de Inventario es un pardmetro que evalta la frecuencia con la que
un inventario se agota y se repone dentro de un periodo especifico. Se determina

dividiendo el costo de los bienes vendidos entre el promedio del inventario disponible.
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(Chopra y Meindl, 2016) Una alta rotacion sugiere una gestion eficiente y se calcula

con la siguiente férmula:

Costo de los productos despachados

Nivel de rotacion de inventario = - - —x100
Promedio del valor del inventario

2.2.20. Exactitud del recuento de inventario

Es el porcentaje exacto de cuantos productos si se encuentran dentro de la bodega
La precision o exactitud del inventario se evalia mediante la comparacion entre las
cantidades de inventario registradas en el sistema y las existencias fisicas encontradas

en el almacén (SKU Logistics, 2023). Para lo cual se utiliza la siguiente férmula:

Inventario fisico — Inventario registrado

Exactitud del recuento de inventario = - - x 100
Inventario registrado

2.2.21. Nivel de servicio

El Nivel de Servicio es una medida que evalla la capacidad de una empresa para
satisfacer la demanda de los clientes. Se determina mediante la comparacion entre
las unidades disponibles y las unidades demandadas. Un nivel de servicio elevado
indica una respuesta eficaz a las necesidades del cliente (Simchi-Levi, Kaminsky, y

Simchi-Levi, 2008). El cual se calcula con la siguiente féormula:

) . Numero de pedidos entregados a tiempo
Nivel de servicio = — - x 100
Numero total de pedidos

2.2.22. Cultura organizacional
La cultura organizacional permite a una empresa establecer sus valores y
practicas, los cuales estdn influenciados por sus metas o misiones. Segun los
autores, la cultura organizacional se define como el conjunto de valores,
creencias y entendimientos compartidos por los miembros de una
organizacioén. Esta cultura proporciona pautas definidas de pensamiento,
sentimiento y reaccion que orientan la toma de decisiones y otras actividades
de los participantes en la organizaciéon. Se observa que las organizaciones

exitosas suelen tener culturas sélidas que atraen, retienen y recompensan a las
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personas por desempenar roles y cumplir con los objetivos. Un papel
fundamental de la alta direccidn es dar forma a esta cultura que, con su propia
personalidad, ejercerd un impacto significativo en la filosofia y el estilo de
gestion. (Kast y Rosenzweig; 2003 como se cito en Fajardo, Goémez, y Mejia ,
2020).

2.2.23. Simulation Modeling y Analysis.

La "Simulation Modeling y Analysis" (Modelado y Andilisis de Simulacion) es un enfoque
sistemdatico para crear modelos computacionales que imitan el comportamiento de
sistemas y procesos del mundo real. Estos modelos se utilizan para comprender,
predecir y mejorar el rendimiento de sistemas complejos en diversas dreas, desde la

ingenieria y la gestidon de operaciones hasta la biologia y la economia.

La Simulation Modeling y Analysis es un método que implica:

e Definicidn del problema: Identificar y comprender el sistema o proceso que se
va a modelar. Esto implica determinar los objetivos de la simulacion, los
componentes del sistema, las variables relevantes y los limites del modelo.

e Desarrollo del modelo: Crear un modelo matematico y computacional del
sistema utilizando herramientas de software especializadas. Este modelo
captura las interacciones entre las variables del sistema y las reglas que
gobiernan su comportamiento.

e Validacion del modelo: Verificar que el modelo refleje con precision el
comportamiento del sistema real. Esto implica comparar los resultados de la
simulacion con datos reales o con el conocimiento experto para asegurarse
de que el modelo sea confiable.

e Experimentacién y andlisis: Utilizar el modelo para realizar simulaciones y
experimentos virtuales. Esto permite explorar diferentes escenarios,
condiciones y politicas sin riesgo ni costos asociados con los experimentos en
el mundo real.

e Interpretacién de resultados: Analizar los resultados de las simulaciones para
extraer informacién Util sobre el rendimiento del sistema, identificar posibles

mejoras y tomar decisiones informadas.
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e Implementacion de soluciones: Basdndose en los resultados del andlisis,
implementar cambios y mejoras en el sistema real para optimizar su

desempeno.

La Simulation Modeling y Analysis es una herramienta poderosa para abordar
problemas complejos y optimizar el funcionamiento de sistemas en una amplia gama

de campos.

2.2.24. Metodologia SLP

La metodologia Systematic Layout Planning (SLP) es un proceso estructurado que
busca disenar o mejorar la disposicion fisica de una instalacién industrial de manera
eficiente. Se basa en la identificacion de actividades clave, el andilisis de flujos de
trabajo y la optimizaciéon de la distribucidn de espacios para mejorar la productividad

y reducir los costos operativos (Apple, 1991).

Pasos a seguir en la metodologia SLP para el diseno de una bodega:

e Recopilacion de datos: Recolectar informaciéon detallada sobre los procesos
de almacenamiento y las necesidades especificas de la bodega, incluyendo
tipos de productos a almacenar, volimenes de inventario, requisitos de
temperatura y humedad, y actividades de manipulacion de materiales.

e Andlisis de flujo de materiales: Estudiar el flujo de materiales y productos a
través de la bodega, desde la recepcion hasta la expedicion, identificando
patrones de movimiento y dreas de congestion o ineficiencia.

e |dentificaciéon de actividades clave: Determinar las actividades principales
que se redlizan en la bodega, como recepcidn de mercancias,
almacenamiento, picking y empaquetado, y establecer los requisitos de
espacio y ubicacién para cada una.

e Desarrollo de alternativas de diseno: Generar diferentes opciones de
disposicion fisica utilizando técnicas como diagramas de flujo, maguetas o
software de diseno asistido por computadora (CAD), teniendo en cuenta
criterios como minimizacién de recorridos, acceso fdcil a los productos y

utilizacién eficiente del espacio.
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e Evaluaciony seleccion de la mejor opcidn: Evaluar cada alternativa de diseno
en funcién de criterios como flujo de trabajo, accesibilidad, seguridad y costos,
y seleccionar la opcidn mds adecuada que satisfaga las necesidades
especificas de la bodega.

e Implementacion del diseno seleccionado: Implementar el diseho
seleccionado, incluyendo la reubicacion de equipos y estanterias, la
instalacion de sistemas de almacenamiento, y la senalizacién adecuada para
guiar el flujo de trabajo y la seguridad de los trabajadores.

e Seguimiento y aqjuste: Monitorear el desempeno del nuevo diseno de la
bodega a lo largo del tiempo, identificando oportunidades de mejora
continua y realizando ajustes segun sea necesario para optimizar la eficiencia

y la productividad.

En cuanto a donde encontrar mds informacion sobre la metodologia SLP, se puede

enconfrar en libros de ingenieria industrial y gestion de operaciones.
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Ill. METODOLOGIA
3.1. ENFOQUE METODOLOGICO

3.1.1. Enfoque
3.1.1.1. Mixto

Se utilizé una metodologia mixta debido a que combina la recoleccion, andlisis e
infegracion de datos de fuentes de informacién primaria y secundaria para abordar
el tema del drea de almacén, sus procesos y gestion de almacenamiento. Ademds,
se complementa con andlisis cualitativos y cuantitativos de informacion documental

y de campo.

El enfoque cudlitativo se centré en comprender y analizar la calidad de los procesos
y las interacciones en la bodega. A fravés de la observacion directa y el registro
detallado de las practicas existentes como, por ejemplo, registro de informacién, tipo

de articulos, registro de informacién, entre ofros.

El enfoque cuantitativo se empled para cuantificar y medir indicadores especificos
relacionados con la gestion del almacenamiento y el control de inventarios, como,
por ejemplo, nivel de devoluciones, tasas de utilizacion del espacio, nivel de
cumplimiento de despachos, nivel de ruptura de stock, los tiempos de buUsqueda, los

costos asociados, entre otros.

3.1.2. Tipo de Investigacion

Esta investigacion es de tipo descriptiva debido a que se busca especificar las
propiedades de la bodega de bienes y activos del GAD de Tulcdn, como mensiona
Yépez, (2009)"son investigaciones o estudios que buscan especificar y/o particularizar
las propiedades importantes de personas, grupos, comunidades o cualquier otro
fendmeno que sea sometido a andlisis.” (pdg. 23), con el objetivo de comprender en

detalle su funcionamiento, procesos en la gestion de almacenamiento, se busco
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proporcionar una descripcion detallada y precisa de la situacion actual en la

bodega, identificando fortalezas, debilidades en el are dreas.

La investigacion es de fipo explicativa debido a que los fendmenos ocurren de
manera aislada, sino que existen relaciones y conexiones entre diferentes variables
como menciona Sabino (1992) “Son aquellos trabajos donde nuestra preocupacion
se cenfra en determinar los origenes o causas de un determinado conjunto de
fendmeel. Su objetivo, por lo tanto, es conocer por qué suceden ciertos hechos,
analizando las relaciones causales existentes o, al meel, las condiciones en que ellos
se producen” (pdg. 44), se buscd determinar por qué suceden ciertos hechos en la
gestion del almacenamiento y el control del inventarios en la institucion, analizando
las relaciones causales existentes y las condiciones en las que se producen lo cual se

uso en los resultados al explicar el porque de cada uno de estos.

La investigacion realizada es de tipo no experimental debido a que en esta
investigacion no se busca hacer experimentos y no se busca manipular las variables
a estudiar y se busaca observar las variables tal como se dan natural mente dentro
de la bodega de bienes y activos del GAD de Tulcdn, como menciona Herndndez,
(2010)"Podria definirse como la investigacion que se realiza sin - manipular
deliberadamente variables. es decir, se trata de estudios donde no hacemos variar
en forma intencional las variables independientes para ver su efecto sobre ofras
variables.” (pdg. 149), se busaca evitar la manipulacién de las variables para

recopilar datos exactos dentro de la bodega.

La investigaciéon es de tipo documentales debido a que se centran en analizar y
sintetizar la informacidén recopilada de diversas fuentes documentales con el fin de
generar conocimiento o respuestas a preguntas de investigacion especificas, cono
menciona Arias (2012) “La investigacion documental es un proceso basado en la
buUsqueda, recuperacién, andlisis, critica e interpretacién de datos secundarios; es
decir, los obtenidos y registrados por otros investigadores en fuentes documentales:
impresas, audiovisuales o electronicas” (pdg. 27), debido a que se buscd documentos

los cuales ayudaron a realizar la propuesta y el rediseno de la bodega.
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Se considera también una investigacion de campo, la cual se llevdé a cabo en la
bodega de bienes y activos del GAD de Tulcdn en situaciones reales, donde se
recopilan datos directamente del lugar de estudio como mencionan Santa y Martins
(2010) “Lainvestigacion de campo consiste en la recoleccion de datos directamente
de larealidad donde ocurren los hechos, sin manipular o controlar las variables” (pdg.
88), se realizd en el drea de bienes y activos del GAD Tulcdn en la cual se estuvo por

un periodo de 30 dias para la recolecciéon de la informacion.

Esta investigacion es de tipo descriptiva, explicativa, no experimental, documental y
de campo, se la realizo mediante un estudio de caso correspondiente a la bodega
del municipio de Tulcdn, adicional es importante indicar que de acuerdo con la
temporalidad en el que se recolectaron los datos, la investigacidn es de tipo

frasversal.

3.2. IDEA A DEFENDER
e El sistema de gestion de almacenamiento propuesto permitird la mejora del

control de inventarios del area de bienes y activos del GAD de Tulcdn.

3.3. DEFINICION Y OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES
3.3.1. Definicidon de las variables

3.3.1.1. Variable dependiente

Conftrol de inventarios.

3.3.1.2. Variable independiente

Gestion del Aimacenamiento.
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3.3.2. Operacionalizacién de las variables

Tabla 1. Operacionalizacion de las variables.

Variables Definicidon conceptual de la variable Dimension indicadores Técnicas Instrumentos
Variable La gestion de almacenes es un proceso . p
. . . L Tipo de articulos
independiente esencial en la cadena de suministro, ya : . -

- Cantidad de articulos recibidos
Gestion del que se encarga de asegurar que los . . iy

. . . ; . Registro de informacion

Almacenamiento productos estén disponibles en el Recepcion

momento y lugar adecuados, con el fin
de satisfacer las necesidades de los
clientes (Rushton, Oxley, y Croucher,
2010).

Variables Control de inventarios es el corazén de
dependientes cualquier empresa, representa capital
Confrol de invertido y la capacidad de satisfacer la
inventarios. demanda del mercado en el momento

adecuado (Wiliam y Stevenson, 2006).

Organizacién

Despachos

Control de
inventario

Documentos
Pedidos pendientes
Nivel de devoluciones

Exactitud de la ubicaciéon del producto
Tasa de utilizacion del espacio
Layout

Observacion,
Documentos
y registros

Ficha de observacion
y fichas

Tiempo promedio de
correccion de errores
Cumplimiento de los plazos de entrega
Eficiencia en la gestion documentall
Nivel de cumplimiento en despachos
Tiempo de busqueda de productos
Tiempo de preparacién de pedidos
Tasa de errores de picking

deteccién vy

Tasa de precisidn de inventario

Nivel de ruptura de stock

Nivel de obsolescencia

Nivel de rotacién de inventario
Exactitud del recuento de inventario
Nivel de servicio

Inventario total

Costos de inventario

Observacion,
Documentos
y registros

Ficha de observacion
y fichas
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3.4. METODOS UTILIZADOS
3.4.1. Métodos

En esta investigacion se usard el método analitico ya que permite analizar las
variables de manera individual y permiten comprobar si existe una relaciéon entre las
dos variables de estudio, Este método permitid desglosar y examinar detalladamente
las diferentes variables al revisar los indicadores relacionados con la gestion del

almacenamiento y el control de inventarios.

En esta investigacion se utilizd el método inductivo, el cual permite sacar conclusiones
generales, que permiten conocer como se encuentra la bodega de bienes ay activos
del GAD de Tulcdan vy la eficiencia de esta, A través de la induccion, se obtuvieron
conclusiones a partir de la observaciéon y el andlisis de la situacién actual en la
institucién, por otfro lado, el método deductivo, el cual lleva a conclusiones
especificas. sobre el tema ha investigado, Este método permitié derivar conclusiones
especificas a partir de premisas generales, lo que contribuyd a un andlisis detallado y

estructurado de la gestion del aimacenamiento en la bodega del GAD Tulcan.

3.4.2. Técnicas

En el marco de la presente investigacion, se propone emplear técnicas de
observacion y registros. Estas herramientas proporcionardn una vision exhaustiva de
cdmo se implementa y opera el sistema de almacenamiento y control de inventario

en el drea de bienes y activos del GAD de Tulcdn.

La observacion permitird captar de manera inmediata y sin filtros la dindmica
cotidiaona de las operaciones de almacenamiento y control de inventario. Esto
incluird aspectos tales como los procesos de recepcidn, clasificacion, almacenaje y
despacho de bienes y activos. Ademds, se utilizardn registros para documentar de
forma sistemdatica cada aspecto relevante del funcionamiento del sistema, desde el
flujo de entrada y salida de productos hasta el control de inventarios y la resolucion

de posibles problemas o discrepancias.

Mediante esta combinacion de técnicas, se buscard obtener una vision holistica y
detallada de los procedimientos y prdcticas existentes en el GAD de Tulcdn en

relacion con la gestion de su inventario y el despacho de bienes. Esto proporcionard
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una base sélida para identificar dreas de mejora, proponer soluciones efectivas y
optimizar los procesos existentes para garantizar una gestion eficiente y fransparente

de los recursos disponibles.

3.5. ANALISIS ESTADISTICO

En el marco de la presente investigacion, se realizé un andlisis estadistico descriptivo
utilizando la informacioén recopilada del proceso actual de gestion del
almacenamiento y suimpacto en el control de inventario. Este andilisis se llevd a cabo
empleando herramientas como Microsoft Excel para el cdlculo de datos, SketchUp
para la representacion grafica de las dreas de almacenamiento y la infraestructura
asociada y Flexsim para la simulacion de los procesos de bUsqueda y preparacion de
los articulos para la entrega a las diferentes dreas. Se utilizaron varios instrumentos de
investigacion, que incluyen el andlisis documental, fichas de observacion y fuentes
secundarias, como argumentos tedricos, investigaciones previas, tesis relacionadas y
libros. Estas fuentes secundarias desempenaron un papel fundamental en la
investigacion al proporcionar insights sobre cdémo funcionan la gestion del

almacenamiento y cémo afectan al control de inventario.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION
4.1. RESULTADOS

4.1.1. Diagnosticar la situacion actual de la gestion del almacenamiento en el drea
de bienes y activos del GAD Tulcan.

4.1.1.1. Gestion de almacenamiento.

Con el fin de obtener una vision exhaustiva de la situacion actual del
almacenamiento, se ha llevado a cabo un proceso detallado de en el cual se
presenta de un diagrama de flujo. Este diagrama ha sido disehado para representar
grdaficamente todos los procesos que tienen lugar en la bodega de bienes y activos
del GAD de Tulcdan. Al mapear cada paso del flujo de trabajo, desde la recepcion
de los bienes hasta su almacenamiento y el despacho, se logra una comprensiéon
completa de la dindmica operativa de esta instalacion. Este enfoque meticuloso no
solo permite identificar dreas de eficiencia y posibles cuellos de botella, sino que
también sirve como una herramienta invaluable para la planificacion estratégica y la

optimizacion de los procesos logisticos en el contexto del GAD de Tulcdn.

La Figura 1 indica el flujograma de procesos de la bodega de bienes y activos que
tiene el GAD de Tulcdn segun las actividades y procesos que hay dentro de la

bodega.

p—— = [o— = perr—

Flujograma de la bodega de bienes y actives

Figura 1. Flujograma de la bodega de bienes y activos.
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En dichos procesos, se observa que no se lleva a cabo un control adecuado de los
articulos que el drea recibe o almacena, ya que no se realiza una revisidon de estos ni
en el momento de su recepcion ni cuando son trasladados desde la bodega a otras
dreas del GAD de Tulcdn. Esta falta de control podria tener un impacto negativo al
momento de distribuir los articulos a otras dreas, dado que no se verifica si estdn en

buen estado o presentan algun defecto.

4.1.1.2. Dimensiones de las estanterias y la bodega.

Para obtener una comprension completa del espacio disponible dentro de la
bodega, se llevdé a cabo un proceso de medicion de las dimensiones de las
estanterias. Este procedimiento permitié calcular con precision el volumen total de
ocupacion que representaban dentro del entorno de almacenamiento. Ademds de
proporcionar informacién crucial sobre la capacidad de almacenamiento
disponible, estos datos fueron fundamentales para la elaboracion del diseno en 3D
de la bodega. Al incorporar las dimensiones exactas de las estanterias en el modelo
tridimensional, se pudo visualizar con precision cémo se distribuian los espacios vy
optimizar el disefio para garantizar una disposicidn eficiente de los productos y una
utilizacion éptima del espacio disponible. Este enfoque integral asegurd que el diseno
final de la bodega no solo fuera funcional y prdctico, sino también estéticamente
atractivo y adaptado a las necesidades especificas del almacenamiento, las cuales

podemos encontrar a continuacion:

La Figura 2 indica la estanteria uno, la cual tiene las siguientes dimensiones: largo
0,60m, alto 1,20m y de ancho 0,305.

a=0,305
=0,6
h=1,2
Volumen ,, =a*bxh
Volumen ,; = 0,305 0,6 x 1,2

Volumen ,; = 0,22m3

Obteniendo un volumen de 0,22 metros cUbicos.
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Figura 2. Estanteria de madera uno.

La Figura 3 indica la estanteria dos la cual tiene las siguientes dimensiones: largo
0,90m, alto 1,82m y de ancho 0,40m.

a=0,4m
p=0,9m
h=1,82m
Volumen ,, =axb+*h
Volumen ,, = 0,4+ 0,9* 1,82

Volumen ,, = 0,66m3

Obteniendo un volumen de 0,66 metros cUbicos.

Figura 3. Estanteria de madera dos.

La Figura 4 indica la estanteria tes la cual tiene las siguientes dimensiones: largo 1,71m,

alto 2,4ém y de ancho 0,60m.
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a=0,6
b=1,71
h=2,46
Volumen ., =ax*bxh
Volumen ,; = 0,6 * 1,71 * 2,46

Volumen .3 = 2,52m?3

Obteniendo un volumen de 2,52 metros cubicos.

La Figura 5 indica la estanteria cuatro la cual tiene las siguientes dimensiones: largo
4,32m, alto 2,43m y de ancho 0,60m.

a=0,6
=4,32
h=2,43
Volumen ,, =a*b+*h
Volumen ., = 0,6 * 4,32 x 2,43

Volumen ,, = 6,30m3

Obteniendo un volumen de 6,30 metros cUbicos.
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Figura 5. Estanteria de madera cuatro.

La Figura 6 indica la estanteria cinco la cual fiene las siguientes dimensiones: largo
4,685m, alto 2,43m y de ancho 0,60m.

a=0,6
=4,685
h=2,43
Volumen ,s =axb+*h
Volumen .5 = 0,6 * 4,685 * 2,43

Volumen .5 = 6,83m3

Obteniendo un volumen de 6,83 metros cUbicos.

Figura 6. Estanteria de madera cinco.

La Figura 7 indica la estanteria seis la cual tiene las siguientes dimensiones: largo

1,80m, alto 2,50m y de ancho 0,61m.
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a=0,61
b=1,80
h=2,50
Volumen . =ax*bx+h
Volumen ,, = 0,6 * 1,80 = 2,50

Volumen ,, = 2,75m3

Obteniendo un volumen de 2,75 metros cUbicos.

_ h’* e
Figura 7. Estanteria de madera seis.

La Figura 8 indica la estanteria siefe la cual tiene las siguientes dimensiones: largo
1,83m, alto 1,715m y de ancho 0,305m.

a=0,305
b=1,83
h=1,715

Volumen ., =a*b+*h
Volumen ,, = 0,305%* 1,83 1,715

Volumen ,, = 0,96m3

Obteniendo un volumen de 0,96 metros cUbicos.
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Figura 8. Estanteria de madera siete.

La Figura 9 indica las estanterias ocho, nueve y diez las cuales fiene las siguientes

dimensiones: largo 4,365m, alto 2,37m y de ancho 0,60m.

a=0,60
=4,365
h=2,37
Volumen gge9010 =a*b*h
Volumen ggege10 = 0,6 * 4,365 * 2,37

- 3
Volumen gge9e19 = 6,21m

Obteniendo un volumen de 6,21 metros cUbicos de cada una de las estanterias.

Figura 9. Estanteria de madera ocho, nueve y diez.

Una vez obtenido las dreas de cada estanteria se procede a hacer una suma de las

mismas para sacar el drea total de las estanterias.

Volumen total de estanterias = el +e2+e3+e4+e5+e6+e7+e8+e9+el0
Volumen,, = 0,22m3 + 0,66m3 + 2,52m3 + 6,30m3 + 6,83m3 + 2,75m3 + 0,96m3 + 6,21m3
+6,21m3 + 6,21m3

Volumen,, = 38,87m3.
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Obteniendo como resultado un volumen de 38,87 mefros cUbicos.

Las dimensiones de la bodega se muestran en la Figura 10 las cuales son de largo

hasta la primera division 3,2 mdas 0,08 ancho de la division mds 4,52 igual a 7,8, de

ancho 7,4y de alto 3,15.

a=7.4m
pb=7.8m
h=3.15m
Volumen, =axbxh
Volumen, =7,4+7,8%*3,15

Volumen , = 181,82m3

Obteniendo un volumen de 181,82 metros cUbicos.

7,8m

A
v

0.08 m

7,4m
A

O)o"
Y
’);(9

Figura 10. Dimensiones de la bodega

4.1.1.3. Diseno de la bodega en 3D.
Para el diseno de la bodega se usd la metodologia SPL con los pasos de recopilacion

de datos, Andilisis de flujo de materiales, Identificacion de actividades clave,
desarrollo de alternativas de diseno, evaluacion y seleccion de la mejor opcion, esta
metodologia se la fue usando en toda la investigacién asi mismo como en la parte
de la propuesta, una vez recopilados los datos sobre el volumen de las estanterias y

el espacio total disponible en la bodega, se procedié a utilizar la aplicaciéon SketchUp.
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Esta herramienta permitid elaborar el diseno actual de la bodega para identificar y
observar coémo estaban distribuidas las diferentes estanterias dentro de la instalacion.
El resultado obtenido proporcioné una representacion visual detallada de la
disposicion de las estanterias en la bodega en ese momento. Esto permitid una
evaluacion precisa de la eficiencia del diseno existente y proporciond informacion

valiosa para posibles ajustes o mejoras en el layout del almacenamiento.

Enlas Figuras 11y 12 se presenta la distribucién de las estanterias dentro de la bodega

de en 3d.

Figura 11. Vista lateral de la bodega.

;|

Figura 12. Vista superior de la bodega.

En la Figuras 13 y 14 se presenta la bodega de en su vista lateral izquierda y Vista

posterior de la bodega.
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Figura 13. Vista lateral izuierdo de la bodega.

N /

Figura 14. Vista posterior de la bodega.

En la Figuras 15 y 16 se presenta la bodega de en su vista lateral derecho de la

bodega vy vista lateral izquierda de la bodega.

y

Figura 15. Vista lateral derecho de la bodega.

\

A\ 1\ Y

Figura 16. Vista lateral izquierda de la bodega.
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4.1.1.4. Indicadores de la gestidon del almacenamiento y resultados obtenidos.

En este caso especifico, se emplearon las fichas de observacion, las cuales estaban
disponibles en el anexo 3 del documento. Asimismo, se utilizaron las Fichas de
indicadores de la variable gestion de almacenamiento, las cuales se hallaban en el
anexo 4. Estas fichas proporcionaron informacion detallada sobre los valores
enconfrados en los indicadores relevantes, asi como las observaciones realizadas
sobre los mismos durante el andlisis. Esto permitié una evaluacion exhaustiva de la
gestion de almacenamiento, proporcionando datos concretos que sirvieron como
base para la identificacion de dreas de mejora y la formulacion de estrategias de

optimizacion.

En la Tabla 2 se observa la tabulacién de los datos obteniendo los indicadores de la

variable independiente obteniendo los siguientes datos:

Tabla 2. Indicadores de la gestion del almacenamiento y resultados obtenidos
INDICADORES Valores encontrados Observacién de cada indicador

Tipo de articulos Articulos de limpieza, Estos articulos no se encuentran almacenados
papeleria, tecnologia y de una manera correcta por la falta del
diferentes articulos para la  espacio y sefalética también no se le da
oficina. mucha importancia a la bodega y el orden

que esta debe tener.
Cantidad de articulos 15 Los Articulos Que Reingresan A La Bodega Son;
recibidos Destapa caferias Ih T0UNIDADES
Ldapiz Bicolor: 722 Unidades
Cartulina A4: 247 Unidades
Cera Liquida Piso: 18 Unidades
Caja De Clips: 5 Unidades
Discos Duros 1tb Normales:1 Unidad
Grapadora Normal: 1 Unidad
Maskin: 8 Unidades
Porta clips: 5 Unidades
Senaladores Tipo Bandera: 298 Unidades
Sobre Blanco Tamano Oficio: 86 Unidades
Téner Hp 130a Magenta: 1 Unidad
Destapa canerias IH: 5 Unidades
Caja De Clips: 247 Unidades
Maskin: 228 Unidades

Registro de Se registran en el sistema Una vez el arficulo sea ingresado a la bodega

infformacién mega. este es registrado en el sistema mega para

57



INDICADORES Valores encontrados Observacion de cada indicador
tenerregistro de las entradas, en el mes de julio
2023 se registrd el ingreso de 15 articulos.
Documentos Se reviven facturas Estas son recibidas por el encargado de la

Pedidos pendientes

Nivel de

devoluciones

Exactitud de la
ubicacién del

producto

Tasa de utilizacién del

espacio

Layout

Tiempo promedio de
deteccién y

correccion de errores

Cumplimiento de los

plazos de entrega

8.98%

No se tiene una exactitud en

la ubicaciéon de los articulos.

bodega y guardadas en una carpeta.

Se tiene pendiente la entrega de 8 pedidos en
los cuales se encuentran Materia de aseo, esto
se debe a que los pedidos no pueden ser
inmediatos ya que se hace concursos en los
cuales se elige las mejores empresas.

Esto se debe a que de los 167 productos
entregados en las diferentes dreas 15 de estos
fueron devueltos a la bodega ya que
presentaron fayas, se enconfraban en mal
estado o dejaron de funcionar.

No se tiene una exactitud en la ubicaciéon de
los productos debido a que esfos son
almacenado de una maneta empirica o

apilados en un lugar del aimacén.

Esto se debe a que el espacio de la bodega y
las estanterias que estdn en este no estdn
siendo ocupadas correcta mente como se
puede ver en la Figura 9 en la cual se observa
que hay espacios vacios los cuales no estdn

siendo ocupados por ningun articulo.

No se cuenta con un diseno de la bodega ni un mapa del entorno de la

bodega.

407,15 minutos.

88%

Esto se debe a que en algunos de los tiempos
que se tomd en los tiempos de correccion y
detecciéon de error dentro de la bodega eran
muy tardados, en algunas de estas
correcciones se llegaban a tardar 48 horas o
cual ocasiona demoras para el resto de los
procesos, esto se pude observar en el anexo 6.
Dado que los plazos de entrega no se estdn
cumpliendo, de los 167 despachos en un mes,
se lograron entregar a tiempo 147, mientras
que 20 de ellos experimentaron demoras

mayores a las previstas.
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INDICADORES

Valores encontrados

Observacion de cada indicador

Eficiencia en la

gestion documental

Nivel de
cumplimiento en
despachos

Tiempo de busqueda

de productos

Tiempo de
preparacion de
pedidos

Uso de los Equipos de
Proteccién Individual
(EPIs)

Tasa de errores de

picking

Se entrega un documento

llamado salidas de

existencias.
88%

6,75 MINUTOS

8,58 MINUTOS

No se cuenta con EPIs

11.97%

Este documento es firmado por el encargado
de cada aria o el personal que hace el reftiro
de los articulos.

Debido a que no se cumple con los plazos de
entrega y de los 167 despachos en un mes se
cumplié con 147 despachos entregados a
fiempo y 20 de estos no se cumplieron en el
tiempo requerido de las dreas que hacen el
pedido.

El tiempo promedio de buUsqueda de un
articulo varia dependiendo de su ubicacién.
Algunos articulos cercanos pueden ubicarse
en tan solo 3,3 minutos, mientras que ofros
cuya ubicacidén no estd clara pueden
hasta 23,26 minutos en

demorar ser

encontrados. Esta variacién se puede
observar en el anexo 7.

El fiempo de preparacién de los pedidos varia
debido alas demoras en algunos de ellos, que
19,91

mientras que en ofros casos puede ser tan

pueden extenderse hasta minutos,
corto como 2,5 minutos. Esta variacion se
puede observar en el anexo 8

La ausencia del uso de Equipos de Proteccion
Individual (EPIs) en la bodega de bienes y
activos representa una situacion de riesgo que
podriac dar lugar a accidentes, con el
potencial de afectar adversamente a los
miembros del personal.

Esto se debe a que de las 167 4rdenes se
detectd errores en 20 de ellas lo que ocasiona

de la tasa de errores sea el 11,97%.

4.1.1.4. Simulacién estado actual.

Para la simulacion del estado actual de la bodega se utilizd la metodologia de
simulacion basada en (Law y Kelton , 2000) en la cual se siguieron las ocho faces de
la misma entre ellas el diseno del sistema, la construccidn del modelo, recoleccion de

datos, implementacién del modelo en la computadora, verificacién y validacion,
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experimentacion e interpretacion y andilisis de resultados estas ocho faces se aplican

en esta parte de la investigacion.

4.1.1.4.1. Proceso de simulacion.

Se utilizd el programa Flexsim el cual es un software de simulaciéon 3D utilizado para
modelar y analizar sistemas complejos en diversas industrias, permite crear modelos
virtuales para simular el comportamiento de procesos y sistemas, facilitando la toma

de decisiones y la mejora de la eficiencia operativa.

En la elaboracion del modelo se utilizd dos source, cuatro queue, un processor y un
combiner, los source son los encargados de crear lo que en este caso son los
productos, los queue las esperas en los cuales estdn los articulos hasta que estos sean
requeridos en un proceso, el processor es el encargado del proceso de bUsqueda y

el combiner el cual es el encargado de agrupar los articulos.

Para usar los datos recopilados en la investigacion como son los fiempos actuales de
busqueda y de preparacion se ingresa estos en las tabla denominada
EmpiricalDistribution busqueda actual y EmpiricalDistribution preparacién actual, Esto
proporciona el tiempo de preparacion actual de los articulos, con un promedio de
6,74 minutos para la busqueda y 8,58 minutos para la preparacion de cada conjunto
de 5 articulos empaquetados para su entrega, para esto se ingresa a la aplicacién y
ubica en Toolbox y en la opcidn mds de color verde, nos dirigimos al apartado de
Stadistics en el cual se escoge la opcion EmpiricalDistribution como se muestra en la

figura 17 e ingresamos los datos busqueda y de preparacién actual anexo 7 y 8.

Toolbox = T Meder
A5 Lbrary i Toolbox
[~ W @

“Z  Agent Systems >

€9  Color Palotte >

Co ity

&
&
A" Flowitem >
Global List >
Global Table

¢80

Group

MTBF MTTR

Modeling Logic >
Object Property Table
Process Flow >
State Tables >

Statistics > Statistics Collector

Table Validation Collector

CEEMGTE

Time Table ed Table

RE [=[=

Visual Empirical Distribution

Workspace

]

Yt

Model Parameter Table

Performance Measure Table

Figura 17. Ingreso de datos.
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Una vez ingresado estos datos se procede a configurar los Source en el cual se

especifica los tipos de productos que se tiene en la bodega ubicando los 134 de los

cuales 44 son materiales de oficina, 40 de tecnologia, 34 materiales de aseo y 16

materiales de obras, para esto se ingresa al Sourcel y en la parte de Source se coloca

el tipo que se desea crear en este caso box y se escoge la opcidn Arrival Schedule y

procedemos a crear la tabla como se mira en la figura 18.

- @ Sourcel
| | Statistics
”- +/ Template
e &l Visuals
.+l Labels
=I Source
FlowItem Class Box

Arrival Style Arrival Schedule

Repeat Table
[ Edit Table

Figura‘1.8. Ingreso de datos en eI.Sc-Ju-rc-e7.

.18 07 9 #< Arrivals - Source1

O
v ?

o’
! Armivals 4 =

Labels

1 -

-

& ?

| ArrivalTime |ItemName |Quantity Tipo

Arrivall
Arrival2
o | |Arrival3
- | |Arrival4

75 ?
>*?

0 M.Of
0T

0M.A
0M:0

44 1
40 2
34 3
—

También ingresamos en el Source? el cual lo ocuparemos para la salida de canastas

las cudles llevaran los 5 articulos una vez estas pasen por el proceso de preparacion,

se ingresd en la parte de Source y se escoge los Tote y a su vez la opcién arrival

Sequence como se mira en la figura 19.

P —

‘ 4 Source2

— -~

+| Statistics
!+ Template

4] Visuals
|[2] Labels

-] Source

FlowItem Class Tote

| Arrival Style

[ JRepeat Table
I  Edit Table

Arrival Sequence ~

T:g e~ Arrivals - Source2

2 2| amivals 1 = Labels 0 =
&y ?
ItemName uanti
21— Quantity
Arrivall  |Canastas 27
R ?

Compare Properties “§; ?

v | =a
=

Figura 19. Ingreso de datos en el Source2.

Procedemos a ingresar los tiempos del “EmpiricalDistribution busqueda actua

en el

processor y se ingresa en la parte de processor colocando en el Process time la

descripcion

“Empirical("EmpiricalDistribution

").get(getstream(curren)” como se refleja en la figura 20.

busqueda actual
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P ocesor 0

| [+ Statistics 27
+| Template 5 ?
+| Visuals oy ?
+l Labels A

| =) Processor R 9

| Max Content 1 B Animate Ttems
Setup Time |

1

| 0 Define the object's setup time. | 0" |
(] Use Operator(s (in seconds) I

Process Time
| [Empirical("EmpiricalDistribution bisq g w fep _‘,‘j |

| DUse Operator(s) 1 Same as Setup |

Figura 20. Configuracion del processor.

De igual manera nos colocamos en el combiner para ingresarle los tiempos del
“EmpiricalDistribution preparacion actual” ingresando en la parte de Processror y en
Process time colocamos la descripcion: “Empirical("EmpiricalDistribution preparacion
actual’).get(getstream(curren)” y en la opcién Combiner se elige la opcidn Join y se

indica que se unan 5 de estos articulos como se refleja en la figura 21.

 d B0 | pui :
+| Statistics Pl qumhme' j ?
+| Template % ?
+| Visuals & ? : f
| 4] Labels 7= 2 | (omhine Jon v
+| Combiner P ?
=| Processor R ?
il‘h‘.x Content 1 [ | Animate Items Commnents |_|St j
Setup Time
E s <2 -
I [Juse Operator(s) 1 TargEt Quaﬂnw
":l:c;i:c?ll;::mp\ricaIDish'\bution prepls v 8 & /0 me Iﬂput pom 5
| ["Use Operator(s) 1 Same as Setup

Figura 21. Configuracion de combiner.

De esta manera se procede a simular durante un periodo de 4 horas. Esto se
selecciond estratégicamente al descubrir que el periodo de 8:00 a.m. a 12:00 p.m.
presenta la mayor afluencia de pedidos, abarcando asi las 4 horas criticas en las

cuales la bodega experimenta una demanda mds significativa.
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La Figura 22 muestra la simulacion del estado actual de la bodega, la cual involucra
un source responsable de las salidas de diversos articulos, asi como un processor
encargado de la busqueda de los mismos. En este processor, se ha integrado a su
salida la tabla "EmpiricalDistribution buUsqueda actual' para simular el tiempo
requerido en este proceso. Ademds, hay un combiner encargado de agrupar los
articulos, utilizando la tabla "EmpiricalDistribution preparacion actual' en su salida
para calcular el tiempo de preparacion, con la especificacion de agrupar 5 articulos

por cada preparacion.

7 1
y_/ —" N
& = 5
Source1 -" ]
Qe SR P
busqueda ~- enpaquetado
// _1

Source2

Figura 22. Simulacion estado actual

En la Figura 23 se puede observar el desempeno durante un periodo de trabajo de 4
horas, enfocado en las operaciones de busqueda y preparacion de articulos.
Durante este lapso, se lleva a cabo la bUsqueda de un total de 39 articulos, y como
resultado, se logra satisfacer la demanda de 7 pedidos, los cuales consisten en la

preparaciéon de 5 articulos cada uno para su posterior enfrega.

Rendimiento
I Throughput
busqueda 39
preparaciéon 7
0 10 20 30

Figura 23. Rendimiento en la simulacion estado actual

La Tabla 3 muestra el rendimiento y los promedios de los procesos del estado actual

de la bodega de bienes y activos del GAD Tulcdn.
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Tabla 3. Rendimiento y promedio del estado actual.

Promedio en

Procesos Rendimiento en horas
minutos
BUsqueda 39 busquedas en 4 horas 6,74 min
Preparaciéon 7 pedidos preparados en 4 horas 8,58 min

4.1.2. Evaluaciéon del manejo y control de inventario del drea de bienes y activos del
GAD de Tulcan.

4.1.2.1. Conftrol de inventario.

Para evaluar el manejo y control del inventario, se procedié a identificar los procesos
involucrados en el mismo. Esta identificacién se llevd a cabo mediante la elaboraciéon
de un flujograma detallado, que representaba graficamente todos los pasos y
actividades relacionadas con la gestion del inventario, para comprender
exhaustivamente coémo se llevaban a cabo estas operaciones, desde la recepcion
de los productos hasta su almacenamiento, distribucién y registro. Esto permitié una
vision integral de los procesos de inventario, facilitando la identificacion de dreas de

mejora y la implementacion de estrategias mds efectivas de manejo y control.

La Figura 24 indica el flujograma del control de inventarios de la bodega de bienesy
activos que tiene el GAD de Tulcdn segun las actividades y procesos que hay dentro

de la bodega

i

Contabilidad

Encargado de Bodega

Flujo grama del control de inventarios de la bodega de vienes y activos

Figura 24. Flujo grama del confrol de inventarios de la bodega de bienes y activos

El andlisis detallado del proceso el cual revela una brecha significativa en la gestion

del inventario en el drea, especificamente en lo relacionado con la recepcién y
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almacenamiento de los articulos. Esta deficiencia se evidencia por la ausencia de un
control inadecuado del inventario, ya que no se realiza una revision fisica exhaustiva

en la bodega.

La falta de una revision fisica periddica en la bodega puede conllevar a diversos
problemas, como discrepancias entre los registros contables y la existencia real de
articulos, posibles pérdidas por obsolescencia o deterioro, dificultad para localizar los

articulos necesarios y, en Ultima instancia, afectar la eficiencia operativa del drea.

4.1.2.1.1. Portafolio de articulos

La empresa cuenta con una variada seleccidén de productos que abarcan distintas
categorias, como tecnologia, articulos de aseo, suministros de oficina y materiales
para obras. Esta amplia gama de articulos se adquiere como parte de la prestacion
de servicios y constituye un componente esencial de la operatividad de la empresa.
Todos estos articulos se encuentran detalladamente especificados en la Tabla 4, que
proporciona un exhaustivo desglose de cada articulo, facilitando asi la gestidon vy

control de inventario.
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Tabla 4. Portafolio de articulos

Materiales De Oficinas

Tecnologia

Materiales De Aseo

Materiales De Obras

Aguzador Manual Pg

L&piz Bicolor:

Calculadora Sumadora 12 Digitos

Cartulina A4

Carpeta Pléstica 2 Anillos Lomo 4

Caja De Clips

Crema Para Contar

Dispensador De Cinta
DvD's

Esferogrdficos

Gomeros

Gomeros En Barra

Grapadora Normal

Caja Grapa 26/6 Normal
Caja De Grapas 23/6 Industrial
Legajadores Grandes
Legajadores Pequenos
Ligas

Marcador Para Cd

Marcador Tiza
Marcador Permanente

Bolsa De Tinta WF Black 5790

Cartucho Plotter Hp Yellow 82
Cartucho Plotter Ho Magenta 82

Cartucho Plotter Hp Cyan 82

Cartucho Para Impresora Hp45

Cartucho Para Impresora Hp10

Cartucho Impresora Hp 45

Cartucho Hp 82 Cian Plotter
Cartucho Hp 82 Magenta Plotter

Cartucho Hp 82 Amairillo Plotter

Discos Duros 1tb Normales

Fotoconductor Drum Copiadora

Fuentes De Poder

Memorias Flash
Memorias Ram 8gb Ddr3
Memorias Ram 2g Ddr2
Mouse
Kilos Polvo Recarga Téner Samsung

Revelador Copiadora Tp28

Teclados
Téner Hp 130a Black

Alcohol Antiséptico 70%

Ambientador En Espray

Ambiental En Galdn

Galdén Anti sarro

Caneca Anti sarro

Aprieta papeles

Atomizador

Cepillo De Bano.
Cera/Pisos De Madera

Desengrasante

Desinfectante Amonio Galdn

Destapa canerias |h

Dispensador Papel Higiénico

Dispensador De Jabdn

Esponja Lavaplatos

Esponja Manga Tejida
Estropajo De Bronce

Funda De Basura Ind. 3547
Funda De Basura Industrial 35*47

Funda De Basura 23*28 X 10u
Gel Antibacterial Galdon

Boquillas Colgantes Pldsticas

Boquilla De Cerdmica

Cautin.

Caja De Mantenimiento

Condensador Arranque Blanco

Juego De Destornilladores Pequenos

Diesel Galon

Estano
Gasolina Extra

Manguera De Gas

Permatex

Ponchadora

Resina Ribbon

Rollo Manguera De Media
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Materiales De Oficinas

Tecnologia

Materiales De Aseo Materiales De Obras

Maskin
Micro minas 05

Papel Carbdn
Pad mouse Esténdar
Papelera Metdlica 2 Servicios

Juegos De Parlantes
Perforadora
Perforadora Genmes Industrial

Pizarra 60*50cm
Papel Millmetrado

Porta clips
Papel Para Sumadora
Reguladores
Resaltador
Resma De Papel Bond
Sacapuntas Pq
Cinta Adhesiva 18*25yard
Senaladores Tipo Bandera
Sobre Blanco Tamano Oficio

Sobres Manila Fé
Sobre Manila F4

Frascos De Tinta De Almohadilla

Etfiquetas De Seguridad Void

Téner Hp 130a Cyan
Téner Hp 130a Yellow

Téner Hp 130a Magenta
Téner Copiadora Mp C300 Ricoh
Toner Ricoh Mp 4000 Negro

Téner Copiadora 2500°
Téner Toshiba 2055-5055 Yellow
Téner Toshiba 2055 Black

Toner Toshiba Magenta 2055
TONER TOSHIBA 2055 CYAN.

TONER SAMSUNG ML 1210
Téner Samsung MI 1210
Téner Samsung MI 1710 D3
Toéner Samsungml-104
Téner Xerox 250 Negro
Toner Xerox Negro
Toner Xerox Cyan
Toner Xerox Yellow
Toner Xerox Magenta

Guantes De Caucho.
Hipoclorito De Sodio Al 10%

Jabén De Manos
Lava Vdjilla De 1000gr
Limpiavidrios

Limpia Contactos.
Limpia Muebles
Papel Higiénico

Recogedor De Basura
REPUESTO DE TRAPEADOR MOPA

SET DE MOPA
Tachos Para Basura
Trapeador Plano 30-40 Cm

Fuente: drea de bienes y activos del GAD Tulcdn
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4.1.2.1.2. Nivel de ruptura de stock

En el andlisis detallado de la gestion de inventario en la institucién, se ha identificado
un patrén preocupante. De las 167 ocasiones en las que se han realizado entregas
de una amplia gama de articulos, un significativo 11.98% de estas ocasiones (un total

de 20 entregas) han resultado en la falta de los arficulos requeridos en la bodega.

Este hallazgo es critico ya que la ausencia de los articulos necesarios en un nUmero
considerable de entregas implica un desafio en la cadena de suministro y un impacto
potencial en la satisfaccion de las diferentes dreas. La incapacidad para cumplir con
las érdenes en un 11.98% de los casos refleja una posible brecha en el control del
inventario, lo que puede ser atribuible a multiples factores, desde inexactitudes en las
previsiones de demanda hasta problemas en la planificacion de pedidos vy

reabastecimiento.

Esta falta de disponibilidad de articulos en un porcentaje significativo de entregas no
solo afecta la imagen de la institucion, sino que también puede resultar en pérdida
de tiempo. Es imperativo abordar esta situacion de manera urgente para garantizar
un control de inventario mds eficiente y efectiva, asegurando que las diferentes dreas

reciban sus articulos solicitados de manera oportuna.

4.1.2.1.3. Nivel de obsolescencia

Tras un andlisis, se ha revelado que un porcentaje significativo, concretamente el
16,83% del inventario total de productos en la bodega, se considera obsoleto. Esta
cifra se traduce en un valor monetario de 3389,6887 ddlares denfro de un inventario

general valorado en 20.146,2562 ddlares.

La presencia de este nivel de obsolescencia dentro del inventario es un aspecto que
merece una atencién inmediata. Esta situacidn no solo representa una pérdida
financiera, sino que también obstaculiza la eficiencia del flujo de trabagjo vy la
capacidad de asignar recursos hacia articulos que tienen una mayor rotacion y

demanda en las diferentes dreas del GAD de Tulcdn.

Es crucial implementar estrategias efectivas para abordar este inventario obsoleto.

Esto podria involucrar acciones como la revision de politicas de gestion de inventario,
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identificacion proactiva de articulos propensos a volverse obsoletos, y la
implementacion de tdcticas para agilizar la liquidacion o venta de estos articulos, ya
sea a fravés de descuentos, campanas promocionales o acuerdos. de liquidacion

con proveedores.

La gestion eficiente de la obsolescencia no solo implica la minimizacion de pérdidas
financieras directas, sino fambién la liberacion de espacio de almacenamiento para

productos mds pedidos y la optimizacion de los recursos disponibles.

4.1.2.1.4. Nivel de rotacién de inventario

Después de un andlisis exhaustivo, se ha identificado que el nivel de rotacién del
inventario es del 9.44%. Esto se calcula en base al valor de los productos
despachados, que asciende a 1941,0515 ddlares, en relacién con el valor promedio

del inventario, evaluado en 20562,04975 ddlares.

Este indicador de rotacion del inventario es crucial para evaluar la eficiencia del
control de inventario. Un nivel de rotacion del 9.44% sugiere que una parte sustancial
del inventario estd siendo despachada en relacién con el valor total del inventario

promedio.

Una mayor rotacién de inventario podria ser beneficiosa, ya que implicaria una
circulacién mds répida de los articulos, lo que a su vez liberaria capital para reinvertirlo

en articulos mds nuevos y de mayor demanda dentro de las diferentes dreas.

La optimizacion de la rotacién del inventario no solo conlleva beneficios financieros
al liberar capital inmovilizado, sino que fambién puede mejorar la satisfaccion en las
dreas al garantizar una disponibilidad constante de articulos. Este enfoque
estratégico en el control de inventario puede mejorar la capacidad para adaptarse

a las cambiantes demandas de las diferentes dreas del GAD.

4.1.2.1.5. Exactitud del recuento de inventario
Tras llevar a cabo un minucioso andlisis, se ha revelado que la exactitud del recuento

de inventario es del 9,84%. Esta discrepancia se evidencia al comparar el inventario
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fisico, que consta de 134 articulos, con el inventario registrado en el sistema, que

refleja Unicamente 122 articulos.

Una diferencia del 9,84% entre el recuento fisico y el registro contable es un indicador
critico de posibles desafios en el control de inventario. Esta discrepancia podria
originarse por diversas razones, como errores en la entrada de datos, pérdida o robo
de articulos, inexactitudes en el registro de movimientos de inventario, entre ofros

factores.

Es esencial abordar esta discrepancia de manera urgente para garantizar la
integridad de los datos y la precision del inventario. Estrategias como la realizacion
de conteos ciclicos mds frecuentes, la implementaciéon de sistemas de seguimiento y
registro mas precisos, asi como la capacitacion del personal involucrado en el control
de inventario podrian contribuir significativamente a reducir esta brecha entre el

inventario fisico y el registrado.

La mejora en la exactitud del recuento de inventario no solo fortalecerd la confianza
en los procesos internos, sino que también permitird una toma de decisiones mds
informada y precisa en relacién con la gestién de stock, evitando pérdidas

financieras y garantizando que haya articulos disponibles de manera constante.

4.1.2.1.6. Nivel de servicio
El nivel de servicio en el drea de bienes y activos del GAD Tulcdn se situa en un 88,02%.
Este indicador se deriva de la entrega oportuna de 147 pedidos de un total de 167

solicitados.

Si bien este nivel de servicio refleja un desempeno razonablemente sdlido, el hecho
de que 20 pedidos no hayan sido entregados a tiempo es un drea que merece una
atencion especial. Mejorar este indicador puede tener un impacto positivo en la

eficiencia operativa.

Es esencial analizar las razones detrds de estos pedidos no entregados a fiempo.

Puede haber factores que afecten la cadena de suministro, desde problemas en el
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control de inventario hasta retrasos en la logistica debido a que la bodega no se

encuentra bien ordenada ni senalada.

Al mejorar el nivel de servicio y garantizar una entrega mds consistente y adecuada
de los pedidos, se fortalecerd la confianza de las diferentes dreas del GAD Tulcdn
para safisfacer sus necesidades de manera eficaz, ademdas de optimizar los procesos

infernos y asegurar un flujo mas eficiente de bienes y activos en la institucion.

4.1.2.1.7. Inventario total

Durante el mes de septiembre, se llevd a cabo un recuento exhaustivo del inventario,
debido a que en este mes debido a que es cuando la empresa facilitd la informacidn,
revelando un total de 134 articulos. Estos artficulos se detallan y especifican en la Tabla

4, representando un valor total de 20,977,8433 ddlares.

Este inventario detallado es esencial para evaluar la composicion y el valor de
nuestros activos en un momento especifico. La identificacion precisa de los articulos
y su valor monetario brinda una visidn clara de los recursos disponibles y es

fundamental para una gestion efectiva de inventario y activos.

Este nivel de detalle permite monitorear la composicién del inventario y tener una
comprension mds profunda de los productos o activos disponibles en el mes de
septiembre. Esta informacion es valiosa para tomar decisiones informadas sobre
estrategias de compra, reabastecimiento y gestidon de existencias, con el objetivo de

optimizar la utilizacidon de nuestros recursos y maximizar el valor de nuestros activos.

4.1.2.1.8. Costos de inventario

En la tabla 5, se detalla el desglose de los costos de inventario del Gobierno
Auténomo Descentralizado (GAD) de Tulcdn correspondientes al mes de agosto del
2023. Esta tabla incluye una clasificacion detallada de los costos asociados con la

adquisicion de los articulos almacenados por la institucion.
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Tabla 5. Costos de inventario.
Costos de inventario

Costo de adquisicion al mes: $6.254,81
Costos de almacenamiento al mes: $21.677,84
Costo de los articulos: $20.977,84
Costo del personal: $700,00
Costos de obsolescencia al mes: $3.389,69
Total $31.322,34

Fuente: Area de bienes y activos del GAD Tulcdn.

4.1.2.1.9. Tiempo de respuesta

En la Tabla 6 se observa el tiempo de respuesta del drea se ha medido con precision,
y los resultados muestran un promedio de 407,15 minutos. Este valor se obtuvo
mediante un meticuloso proceso de recoleccion de datos cronometrados que se

llevd a cabo para evaluar la eficiencia y la capacidad de respuesta del equipo.

Esta métrica refleja el tiempo promedio que transcurre desde que se recibe una
solicitud o se inicia un proceso hasta que se completa o se da una respuesta y se
enfrega el producto. Es un indicador clave para evaluar la eficacia operativa y la

capacidad del drea para satisfacer las necesidades de manera oportuna.
Analizar estos datos permitird identificar posibles cuellos de botella, implementar
estrategias para reducir los tiempos de respuesta, mejorar la eficiencia operativa vy,

en Ultima instancia, ofrecer un servicio mds dagil y efectivo a las diferentes dreas.

Tabla 6. El tiempo de respuesta

minutos

32,42

46,52

132,15

Tiempo de respuesta en minutos 93.55
24,20

45,17

2880,00

3,23

Promedio 407,15
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4.1.2.1.10. Andlisis ABC
4.1.2.1.10.1. Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto ofrece informacion detallada sobre la distribucion de la
provision de articulos por parte de la institucion. Este andlisis se divide en tres
categorias distintas, lo que permite comprender el impacto que estos productos
tienen en los inventarios actuales. A través de este proceso, se obtuvo la siguiente
perspectiva:

En la Tabla 7 se presenta un resumen del andlisis ABC por costos de los arficulos que

se encuentran en la bodega de bienes y activos.

Tabla 7. Andlisis ABC

costos
zona iothI:: de N° Articulos a rh'ZLIos % Acum. % inventario  %INV.A.
articulos
0- 80% A $16.778,86 37 28% 28% 79.98% 79.98%
80% - 95% B $ 3.113,73 32 24% 51% 14,84% 94,83%
95% - 100% C $ 1.085,24 65 49% 100% 5,17%  100,000%
Total  $20.977.,84 134 100,00%

Segun la tabla 7, la categoria A abarca un 79,98% de los articulos, valorados en
$16.778,86, con un total de 37 unidades. La categoria B comprende el 14,84% de los
articulos en inventario, valorados en $ 3.113,73, con 32 unidades. Por Ultimo, la
categoria C representa el 5,17% de los articulos en inventario, valorados en $ 1.085,24,

con un total de 65 unidades.

Es evidente que la mayor cantidad de artficulos almacenados pertenece a la
categoria C, representando el 49% del total. Esto revela la distribucién predominante
de los articulos en la bodega. Una estrategia éptima de ubicaciéon basada en esta
clasificacion facilitaria el acceso y la movilizacion de los arficulos. Sin embargo, la
empresa no implementa este método debido a la falta de conocimiento al respecto.
En la Tabla 8 se presenta todos los articulos que se encuentran en la categoria A

después del andilisis ABC.
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Tabla 8. Articulos categoria A.

. > de
Nombre del articulo iﬁ\?:::a(:; Porcee el ACUI'I:17‘I’J|OdO Zzn 7|°

zona B
Etiquetas De Seguridad Void $1.912,96 9.11% 9.11% A
Resma De Papel Bond $1.782,00 8.49% 17.61% A
Funda De Basura Industrial 3547 $879,84 4,19% 21,80% A
4Cc;rpem pldstica 2 Anillos Lomo $761,60 3.63% 25 43% A
Téner Xerox 250 Negro $638,40 3,04% 28,48% A
Papel Higiénico $622,28 2,96% 31,44% A
Guantes De Caucho. $547,79 2,61% 3405% A
Téner Copiadora 2500a $542,08 2,58% 36,64% A
Funda De Basura 23*28 X 10u $426,30 2,03% 38,67% A
Cartucho Para Impresora Hp10 $399,41 1,90% 40,57% A
Ambientador En Espray $397.65 1,89% 42,47% A
Cartucho Hp 82 Cian Plotter $389,25 1,85% 44,33% A
Cartucho Hp 82 Magenta Plotfter $389,25 1,85% 46,18% A
Cera/Pisos De Madera $389,25 1,85% 48,04% A
Fuentes De Poder $369,64 1,76% 49,80% A
Ambiental En Galén $362,87 1.73% 51,53% A
Toner Ricoh Mp 4000 Negro $360,00 1.71% 53.24% A
Cartucho Impresora Hp 45 $359,88 1,71% 54,96% A 79.98
Revelador Copiadora Tp28 $351,00 1,67% 56,63% A %
Jabdén De Manos $346,02 1,64% 58,28% A
Cartucho Hp 82 Amarillo Plotter $346,00 1,64% 59,93% A
Téner Samsung Ml 1210 $344,95 1,64% 61,58% A
Lava Vaijilla De 1000gr $310,80 1,48% 63,06% A
Legajadores Grandes $308,10 1,46% 64,53% A
Trapeador Plano 30-40 Cm $307,74 1,46% 65,99% A
Téner Toshiba Magenta 2055 $291,20 1,.38% 67,38% A
Toner Toshiba 2055 Cyan. $291,20 1,38% 68,77% A
Toéner Toshiba 2055-5055 Yellow $276,86 1.32% 70,09% A
Cartucho Plotter Hp Yellow 82 $258,72 1,23% 71,328% A
Cartucho Plotter Hp Magenta 82 $258,72 1,23% 72,56% A
Cartucho Plotter Hp Cyan 82 $258,66 1,23% 73.79% A
Toner Toshiba 2055 Black $247,36 1.17% 74,97% A
Funda De Basura Ind. 35*47 $246,00 1.17% 76,14% A
Set De Mopa $213,87 1,02% 77.16% A
Aprieta papeles $200,84 0.95% 7812% A
Sefaladores Tipo Bandera $197,98 0.94% 79.06% A
Téner Samsung Ml 1710 D3 $192,40 0.91% 79.98% A

En la Tabla 8 se puede observar todos los articulos categorizados como A con el

79.98% de los articulos, valorados en $16778,86, con un total de 37 articulos.

En la Tabla 9 se presenta todos los articulos que se encuentran en la categoria B

después del andilisis ABC.
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Tabla 9. Articulos categoria B.

. > de
Nombre del articulo iﬁ\?:::a(:; porcee ntel Acur’Z’JIado Zzn 7|°
zona B
Resina Ribbon $188,16 0.89% 80,88% B
Esferogrdficos $168,22 0.80% 81,68% B
Maskin $166,59 0.79% 82,47% B
Cartucho Para Impresora Hp45 $160,00 0,76% 83,23% B
Gel Antibacterial Galdon $155,00 0,73% 83,97% B
Bolsa De Tinta WF Black 5790 $146,73 0.69% 84,67% B
Caja De Mantenimiento $140,40 0,66% 85,34% B
Téner Samsungml-104 $137,36 0,65% 86,00% B
Grapadora Normal $122,22 0,58% 86,58% B
Alcohol Antiséptico 70% $109,38 0,52% 87.10% B
gggirglldoosrge Limpieza $105,00 0,50% 87 60% B
Fotoconductor Drum Copiadora $100,00 0,47% 88,08% B
ggi()r:gslodoro Sumadora 12 $97.02 0,46% 88.54% B
Téner Xerox Cyan $90,00 0.42% 88,97% B
Téner Xerox Yellow $90,00 0,42% 89,40% B
Téner Xerox Magenta $90,00 0.42% 89.83% B ]4’874
Destapa cafierias h $87,33 0.41% 90,24% B °
Recogedor De Basura $82,28 0.39% 90,64% B
Téner Samsung MI 1210 $80,00 0,38% 91,02% B
Papelera Metdlica 2 Servicios $75,00 0,35% 91,38% B
Crema Para Contar $74,48 0.35% 91,73% B
Limpia Muebles $73,10 0.34% 92,08% B
Caja Grapa 26/6 Normal $68.80 0.32% 92,41% B
Sobres Manila Fé $64,35 0,30% 92,71% B
Téner Xerox Negro $60,00 0,28% 93,00% B
Caneca Anti sarro $58,20 0,27% 9328% B
Caja De Clips $57.55 0.27% 93,55% B
Limpiavidrios $54,00 0.25% 93,81% B
Toner Hp 130a Cyan $53.56 0.25% 94,06% B
Téner Hp 130a Yellow $53,56 0.25% 94,32% B
Toner Hp 130a Magenta $53,56 0.25% 94,57% B
Téner Hp 130a Black $51,92 0,24% 9482% B

En la Tabla 9 se puede observar todos los articulos categorizados como B con el

14,84% de los articulos en inventario, valorados en $3113,73, con 32 unidades.

En la Tabla 10 se presenta todos los articulos que se encuentran en la categoria C

después del andilisis ABC.
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Tabla 10. Articulos categoria C.

% de
Nombre del articulo iﬁ\?:::a(:; porcee ntel ACUI'Z‘:HOdO Zzn z;?\a
o

Téner Impresora Hp 12a $49,26 0.23% 95,06% C 5’]770
Memorias Ram 8gb Ddr3 $45,00 0.215% 95,276% C
Esponja Lavaplatos $42,64 0,203% 95,479% C
Cartulina A4 $42,35 0.202% 95,681% C
Dvd's $41,71 0.199% 95.880% C
Rollo Manguera De Media $40,00 0,191% 96,071% C
Dispensador De Jabdén $38,54 0,184% 96,254% C
Dispensador Papel Higiénico $37,72 0,180% 96,434% C
Pad mouse Estandar $35,74 0.170% 96,605% C
Repuesto De Trapeador Mopa $31,77 0,151% 96,756% C
Sobre Manila F4 $30.30 0,144% 96,900% C
Juegos De Parlantes $30,00 0,143% 97.043% C
Kilos Polvo Recarga Téner Samsung $29,20 0.139% 97.183% C
L&piz Bicolor: $28,50 0,136% 97318% C
Reguladores $28,08 0,134% 97.452% C
Cepillo De Bafio. $25,38 0.121% 97.573% C
Memorias Ram 2g Ddr2 $25,00 0.119% 97.693% C
Atomizador $23,87 0.114% 97.806% C
Frascos De Tinta De Almohadilla $23,67 0,113% 97.919% C
Marcador Permanente $22,02 0,105% 98,024% C
#’:Z%ZF?; Destornilladores $20.80 0,099% 98.123% c

Aguzador Manual Pq $20,55 0,098% 98,221% C 5,17

Ligas $1892  0,090% 98311% C %
Legajadores Pequefios $18,76 0,089% 98,401% C
Cautin. $18,72 0.089% 98,490% C
Limpia Contactos. $18,20 0.087% 98,577% C
Ponchadora $18,20 0.087% 98,664% C
Sobre Blanco Tamaio Oficio $17.97 0,086% 98,749% C
Estafio $17.88 0.085% 98,834% C
Papel Para Sumadora $17.79 0,085% 98,919% C
Hipoclorito De Sodio Al 10% $16,77 0,080% 98,999% C
Gomeros $16,57 0,079% 99,078% C
Teclados $16,06 0.077% 99,155% C
Perforadora Genmes Industrial $16,00 0,076% 99,231% C
Marcador Para Cd $15,27 0,073% 99,304% C
Caja De Grapas 23/6 Industrial $15,15 0,072% 99,376% C
Boquilla De Cerdmica $15,00 0.072% 99,448% C
Memorias Flash $13,80 0.066% 99.513% C
Gomeros En Barra $11,40 0,054% 99,568% C
Téner Copiadora Mp C300 Ricoh $11,18 0.053% 99.621% C
Desengrasante $10,77 0,051% 99,672% C
Dispensador De Cinta $10,00 0,048% 99,720% C
Pizarra 60*50cm $8.99 0,043% 99.763% C
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C

Micro minas 05 $8,52 0,041% 99,803% C
Resaltador $7.94 0,038% 99,841% C
Manguera De Gas $7.50 0,036% 99.877% C
Perforadora $4,41 0,021% 99,898% C
Papel Carbdn $4,00 0,019% 99.917% C
Papel Milimétrico $3,00 0,014% 99,931% C
Marcador Tiza $2,80 0,013% 99,945% C
Porta clips 42,67 0.013% 99.957% C
Permatex $2,50 0.012% 99.969% C
Boquillas Colgantes Plésticas $2,25 0.011% 99.980% C
Cinta Adhesiva 18*25yard 42,18 0.010% 99,991% C
Esponja Manga Tejida $1.23 0.,006% 99.996% C
Condensador Arranque Blanco $0.75 0,004% 100,00% C 5’]77
Diesel Galén $0,0106 0,00% 10000% C ’
Gasolina Extra $-0,0057 0,00% 100,00% C
Galén Anti sarro $0 0.00% 100,00% C
Desinfectante Amonio Galén $0 0,00% 100,00% C
Discos Duros 1tb Normales $0 0,00% 100,00% C
Estropajo De Bronce $0 0.00% 100,00% C
Mouse $0 0.00% 100,00% C
Sacapuntas Pq $0 0.00% 100,00% C
Tachos Para Basura $0 0.00% 100,00% C

Como se observa en la Tabla 10 se observa que la categoria C representa el 5,17%

de los articulos en inventario, valorados en $1085,24, con un total de 65 unidades.

En la Figura 25 se puede identificar los articulos por clasificacion ABC, siendo A los

articulos con un porcentaje de costo mayor en el inventario, los B de mediano costo

y los de C son aquellos no generan un gran costo en el inventario o costo 0 como

considerdndose como obsoletos.
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Figura 25. Diagrama de Pareto

4.1.2.2. Indicadores del conftrol de inventario y resultados obtenidos.

En la Tabla 11 se observa la tabulacidon de los datos de los indicadores de la variable

independiente obteniendo los siguientes datos:

Tabla 11. Indicadores del control de inventario y resultados obtenidos

Indicadores

Control de inventario

Nivel de rupfura de stock

Nivel de obsolescencia

Nivel de rotacion de inventario

Exactitud del recuento de inventario

11.97%

16,83%

9.44%

9.84%

Esto se da debido a que de las 167
ocasiones en las que se han
readlizado entregas un total de 20
entfregas han resultado en la falta
de los productos requeridos en la
bodega.

Esto se da debido a que se
considera  obsoleto  un  valor
monetario de 3389,6887 ddlares
dentro de un inventario general
valorado en 20.146,2562 ddlares.

Esto se da debido a que el valor de
los articulos despachados
asciende a 1941,0515 ddlares, en
relacién con el valor promedio del
inventario, evaluado en
20562,04975 ddlares.

Esta discrepancia se evidencia al
comparar el inventario fisico, que
consta de 134 articulos, con el
inventario registrado en el sistema,
que refleja  Unicamente 122
articulos.
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Este indicador se deriva de la
) o enfrega oportuna de 147 pedidos
Nivel de servicio 88,02% de un total de 167 solicitados.

) Es el nUmero de articulos que se
Inventario total 134 tiene dentro de la bodega.

Es el costo que se da por mantener
los articulos dentro de la bodega lo
cual se considera un costo
demasiado elevado por el hecho

Costos de inventario 31322,342 de que algunos de estos articulos
suelen demorar en ser pedidos o en
salir de la bodega

es un fiempo demasiado alto
considerando que el fiempo de
respuesta del drea de Bienes vy
Tiempo de respuesta 407, 15MINUTOS  4ctivos  tiene tiempos menores
como de 32 minutos lo cual se
puede observar en la Tabla 5.

4.1.3. Rediseno y propuesta del sistema de gestion de almacenamiento para el
control de inventarios en el drea de bienes y activos del GAD de Tulcdn.

Para la recoleccion de datos se usé la metodologia SPL con los pasos de recopilacion
de datos, Andilisis de flujo de materiales, Identificacion de actividades clave,

desarrollo de alternativas de diseno, evaluacion y seleccién de la mejor opcién.

La falta de un sistema de almacenamiento adecuado para los articulos en la bodega
del drea de bienes y activos ha desencadenado una serie de retrasos que afectan
directamente a diversas dreas operativas del GAD de Tulcdn. Esta carencia ha
generado un impacto significativo en la eficiencia y operatividad general de la

institucion.

La falta de un método organizado y eficaz para almacenar los articulos esenciales
implica dificultades en la ubicacion y recuperacidén de los recursos necesarios para
las distintas dreas del GAD. Esto provoca refrasos considerables en los procesos de
suministro, afectando el funcionamiento diario y obstaculizando la capacidad del

personal para realizar sus tareas de manera eficiente.

El rediseno del sistema de gestion de almacenamiento es esencial para aumentar la

eficiencia, precision y capacidad de respuesta de la empresa ante las demandas del
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mercado, mejorando la rentabilidad y fortaleciendo la satisfaccion tanto interna

como externa.

Para abordar esta situacién, se ha iniciado un proceso integral de mejora,
comenzando por optimizar el flujo operativo en la bodega de bienes y activos. Esta
etapa es fundamental para garantizar una gestidon mas eficiente y ordenada de los

recursos almacenados.

El enfoque inicial implica la revision detallada y la mejora del flujo de trabajo en la
bodega. Esto incluye la reevaluacion de los procesos de recepcion, clasificacion,
almacenamiento y distribucion de los articulos. Mediante la actualizacién y mejora
del flujograma, se busca establecer un sistema mds efectivo y sistemdatico que agilice
las operaciones diarias.

En la Figura 26 se refleja una mejora significativa en los procesos operativos. Una de
las actualizaciones mds relevantes es la incorporaciéon de un paso crucial: la revision
de los articulos al recibirlos y antes de su entrega. Este punto de control garantiza la

calidad y el estado 6ptimo de los articulos almacenados y distribuidos.
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Figura 26. Rediseno y propuesta de flujograma de la bodega de bienes y activos.
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Esta prdctica se convierte en un eslabdn esencial en la gestion de almacenamiento
y control del inventario, ya que asegura que los articulos enfregados estén en
condiciones adecuadas para su uso o distribucion. En caso de detectar cualquier
defecto o anomalia en los articulo recibidos, se activa un protocolo para gestionar su

reemplazo a fravés de la garantia correspondiente.

Esta mejora no solo se enfoca en mantener altos estdndares de calidad, sino que
también agiliza los procesos al minimizar la necesidad de retrabajos o correcciones
posteriores debido a arficulos defectuosos. Ademds, esta practica fortalece la
relacion con proveedores al garantizar el cumplimiento de los término de garantia y

calidad pactados.

La implementacion de esta revision como parte del flujo operativo de la bodega de
bienes y activos demuestra un compromiso con la excelencia en la gestion de
inventario y la satisfaccion del cliente interno, al asegurar que los recursos entregados

estén en condiciones 6ptimas para su uso inmediato.

4.1.3.1. Funciones de la bodega de bienes y activos.

Tras detectar que no se siguen funciones especificas dentro de la bodega, se
propone la implementacion de cinco funciones fundamentales, ya que abarcaban
todas las etapas clave del proceso logistico. La implementacion de estas funciones
tiene como objetivo mejorar la eficiencia operativa, optimizar el flujo de trabajo y
garantizar un manejo efectivo del inventario, para lo cual se propone considerar la

Figura 27 la cual indica las funciones que debe tener la bodega de bienes y activos.

R:ecepaon’ Regieto Almacenaje Preparacion de s

ginspeccion de entrada. » Expedicion
. y manutencion los productos

delos Codificacion L delos productos|

materiales de los materiales delos productos (e

Figura 27. Propuesta de funciones de la bodega de bienes y activos.
Fuente: Aparicio, J. M. (2013, pag. 123).

En la bodega de bienes y activos, se ha identificado que ciertas tareas no se llevan a
cabo o son excluidas del procedimiento. Esto genera un impacto significativo en la

gestion del inventario, ya que la omision o exclusion de estas actividades puede
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desencadenar problemas en la frazabilidad de los articulos, la precision de los
registros y, en Ultima instancia, afectar la eficiencia operativa del almacén. La
importancia de realizar cada una de estas acciones radica en asegurar una gestion
integral y precisa de los bienes, garantizando su adecuado seguimiento, control y

mantenimiento dentro del flujo operativo de la bodega.

4.1.3.2. Tipo y dimensiones de estanterias.

Debido al deterioro y la susceptibiidad de danos de las estanterias de madera
utilizadas, se plantea la implementacion de estanterias metdlicas como una solucion
alternativa. La decisidon de realizar este cambio se basd en la necesidad de mejorar
la resistencia y durabilidad del sistema de almacenamiento. Las estanterias metdlicas
ofrecian una mayor robustez y una capacidad para soportar cargas mas pesadas, lo
que las hace mds adecuadas para el entorno de la bodega. Esta propuesta tiene
como objetivo reducir los riesgos de danos en el inventario y mejorar la seguridad en

el lugar de trabajo.

Se propone emplear estanterias metdlicas que constan de cuatro compartimentos,
disenadas especificamente con una altura de 2,45 metros, un ancho de 0,7 metros y
una longitud de 5,4 metros. Estas estanterias han sido seleccionadas debido a su
capacidad para acomodar una amplia variedad de articulos y su capacidad de
resistencia para soportar cargas diversas. Su estructura metdlica proporciona la
solidez necesaria para asegurar la estabilidad y seguridad de los productos
almacenados. Ademds, las dimensiones precisas de estas estanterias estan pensadas
estratégicamente para aprovechar al méximo el espacio disponible en la bodega,
optimizando asila capacidad de almacenamiento sin comprometer la accesibilidad

ni la seguridad de los articulos, como se puede observar en la Figura 23.
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Figura 28. Rediseno y propuesta para el tipo y dimensiohes de estanterias.

4.1.3.3. Distribucion y asignaciéon de espacios

La distribucion del espacio se llevd a cabo tras analizar los datos recopilados durante
la investigacion para optimizar la disposicion dentro de la bodega de los articulos. El
objetivo principal fue mejorar la rapidez en la busqueda de los articulos y asi reducir

los tiempos de entrega y asi poder atender a mds pedidos.

Para lograr esto, se empled Sketchup, un programa que permitid modelar en 3D las
dimensiones de la bodega. Esto facilitd una distribucion dptima de estanterias y
espacio, adaptdndose a sus respectivos tamanos. La implementacion de una
senalizacién y un sistema de direccionamiento aprovechd al mdximo el diseho de las
plantas de la bodega, junto con la reubicaciéon estratégica de estanterias para

optimizar los espacios disponibles.

Durante la reubicacién y redistribucion, se consideraron criterios especificos de
clasificacion, como la clasificacion ABC de costos de los articulos y la tipologia del
articulo, incluyendo materiales de oficina, tecnologia, suministros de aseo y materiales

de obras.

Las Figuras 29, 30 y 31 representan La sugerencia para la distribucion estratégica en
la bodega de bienes y activos utilizando como base el libro Operaciones de
almacenaje de Varela, Hervds, y Rivas, (2013) en el cual nos menciona las distancias

de los pasillos y los fipos de almacenamiento que se puede utilizar para una mayor
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eficiencia en la busqueda de los articulos y con la aplicacion del método ABC de

costos, el cual se emplea con el propdsito de categorizar y organizar los distintos

articulos, asegurando asi una gestion mas efectiva y optima de los recursos

almacenados.

Materiales De Oficinas

4T

Material de oficina

Tecnologia

Tecnologia

4T

Materiales De Aseo

Materiales De Obras

Figiura 30. Rediseno y propuesta de distribucién y almacenamiento.
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Figura 31. Rediseno y propuesta de distribucion y almacenamiento.

4.1.3.4. Codificacién de estanterias

El rediseno del sistema de codificacion de las estanterias se fundamenta en el
esquema presentado en la figura 31, el cual toma en consideracion la diversidad de
tipos de articulos almacenados. Esta reestructuracion se basa en criterios tales como
el costo de los productos, sus requisitos de seguridad y la naturaleza especifica de
cada uno de ellos. La finalidad primordial es establecer un método de organizacion
gue no solo optimice la distribucidén y el acceso a los articulos, sino que también
asegure una gestion mads eficiente y profesional de los productos dentro del entorno
de la bodega. Esta nueva codificacién, al adaptarse a las caracteristicas individuales
de cada articulo, no solo facilita la identificacion y el almacenamiento, sino que
también busca mejorar la seguridad, la precisién y la practicidad en la manipulacion

diaria de los elementos almacenados en las estanterias.
En las Figuras 32, 33 y 34 se presenta el rediseno y propuesta de la codificacion de las

estanterias y el tipo de productos que tendrd cada estanteria basdndose en lo

indicado en el liboro Operaciones de almacenaje de Varela, Hervds, y Rivas (2013).
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Figura 34. Rediseno y propuesta de Codificacion de es’ron’ré:rfos.
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4.1.3.5. ABC en base a los tipos de articulos almacenados dentro de la bodega.

Se tomd en cuenta la clasificaciéon de los productos segun diferentes categorias, que
incluyen materiales de oficina, tecnologia, suministros de aseo y materiales de obras.
Esta estratificacion permite una organizacion mdas detallada y especifica de los
elementos dentro del inventario. Al categorizar los productos de esta manera, se
facilita la identificacion, el seguimiento y el control de los distintos tipos de items
almacenados. Ademds, posibilita una gestion mds eficiente al poder enfocarse en las
necesidades particulares de cada grupo, optimizando asi la distribucion, el

almacenamiento y la reposicién de estos elementos en la bodega.

Enla Tabla 12 se observa la tabulacion de los datos por el ABC de costos de Materiales

de oficina:
Tabla 12. Materiales De Oficinas por ABC de costos.

Cédigo Materiales De Oficinas Zona
CARPO06 Carpeta Plastica 2 Anillos Lomo 4 A
LEGAOO1 Legajadores Grandes A
RESPOO1 Resma De Papel Bond A
SENA003 Senaladores Tipo Bandera A
VOID002 Efiquetas De Seguridad Void A
CALCO003 Calculadora Sumadora 12 Digitos B
CLIPQO1 Caja De Clips B
CREMOO1 Crema Para Contar B
ESFEQO1 Esferogrdficos B
GRAP0O04 Grapadora Normal B
GRAPO0S Caja Grapa 26/6 Normal B
MASQOO01 Maskin
PAPEOO4 Papelera Metdlica 2 Servicios
SOBMOO01 Sobres Manila Fé B
AGUS001 Aguzador Manual Pg C
BICO003 L&piz Bicolor: C
CAR4001 Cartulina A4 C
DCINQO1 Dispensador De Cinta C
DVDS001 Dvd's C
GOMAO01 Gomeros C
GOMAO002 Gomeros En Barra C
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Cédigo Materiales De Oficinas Zona
GRAP0O08 Caja De Grapas 23/6 Industrial C
LEPEOO1 Legajadores Pequenos C
LIGAQOO1 Ligas C
MACDO01 Marcador Para Cd C
MARCO0O01 Marcador Tiza C
MARCO002 Marcador Permanente C
MINSOO01 Micro minas 05 C
PACAOQO1 Papel Carbdn C
PADMOO1 Pad mouse Estadndar C
PARLOO1 Juegos De Parlantes C
PERFOO1 Perforadora C
PERFO04 Perforadora Genmes Industrial C
PIZAOO1 Pizarra 60*50cm C
PMILOO1 PAPEL Millmetrado C
PORCO001 Porta clips C
PSUMOQO01 Papel Para Sumadora C
REGUOO1 Reguladores C
RESAQO1 Resaltador C
SACAO005 Sacapuntas Pq C
SCHOO003 Cinta Adhesiva 18*25yard C
SOBEO02 Sobre Blanco Tamano Oficio C
SOBMO0O05 Sobre Manila F4 C
TINTOO1 Frascos De Tinta De Almohadilla C

En la Tabla 13 se observa la tabulacidon de los datos por el ABC de costos de

Tecnologia:
Tabla 13. Tecnologia por ABC de costos.

Cédigo Tecnologia Zona
CAHPOO1 Cartucho Plotter Hp Yellow 82 A
CAHPOO02 Cartucho Plotter Hp Magenta 82 A
CAHP004 Cartucho Plotter Ho Cyan 82 A
CARTO04 Cartucho Para Impresora Hp10 A
CARTO18 Cartucho Impresora Hp 45 A
CARTO25 Cartucho Hp 82 Cian Plotter A
CARTO26 Cartucho Hp 82 Magenta Plotter A
CART027 Cartucho Hp 82 Amarillo Plotter A
FUENOO2 Fuentes De Poder A
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Cédigo Tecnologia Zona

REVEO002 Revelador Copiadora Tp28 A
TONEQD4 téner Ricoh Mp 4000 Negro A
TONEO17 téner Copiadora 2500a A
TOSHO01 A

Téner Toshiba 2055-5055 Yellow

TOSH004 Téner Toshiba 2055 Black A
TOSHO005 Téner Toshiba Magenta 2055 A
TOSH006 Téner Toshiba 2055 Cyan. A
TSAMO003 Téner Samsung MI 1210 A
TSAMO003 Téner Samsung MI 1210 A
TSAMO12 Téner Samsung MI 1710 D3 A
XERO003 Téner Xerox 250 Negro A
BOLS002 Bolsa De Tinta WF Black 5790 B
CARTO03 Cartucho Para Impresora Hp45 B
FOTO002 Fotoconductor Drum Copiadora B
TOHP023 Téner Hp 130a Black B
TOHP024 Téner Hp 130a Cyan B
TOHP025 Téner Hp 130a Yellow B
TOHP026 Téner Hp 130a Magenta B
TSAMO14 Toner Samsungml-104 B
XEROQO04 Téner Xerox Negro B
XEROO005 Téner Xerox Cyan B
XERO006 Toner Xerox Yellow B
XEROO007 Toner Xerox Magenta B
DISCO10 Discos Duros 1tb Normales c
MEMOOQO01 Memorias Flash C
MEMO003 Memorias Ram 8gb Ddr3 c
MEMOQ04 Memorias Ram 2g Ddr2 c
MOUS001 Mouse C
PSAMOO1 Kilos Polvo Recarga Téner Samsung C
TECLOO] Teclados c
TOMPOO] C

Toner Copiadora Mp C300 Ricoh

Enla Tabla 14 se observa la tabulacion de los datos por el ABC de costos de Materiales

De Aseo:
Tabla 14. Materiales De Aseo por ABC de costos.

Cédigo Materiales De Aseo Zona
AMBIOO1 Ambientador En Espray A
AMBIO03 Ambiental En Galdn A
APRIOO1 Aprieta papeles A
CERAOQO1 Cera/Pisos De Madera A
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Cédigo Materiales De Aseo Zona
FUNDOO2 Funda De Basura Ind. 35*47 A
FUNDOO6 Funda De Basura Industrial 35*47 A
FUNDOO8 Funda De Basura 23*28 X 10u A
GUANO007 Guantes De Caucho. A
JABO002 Jabén De Manos A
LAVAQ002 Lava Vaijilla De 1000gr A
PAPEQO1 Papel Higiénico A
SETMO001 SET DE MOPA A
TRAPOO3 Trapeador Plano 30-40 Cm A
ALCO003 Alcohol Antiséptico 70% B
ANTIO04 Caneca Antisarro B
DEST002 Destapa canerias Ih B
GELAOO4 Gel Antibacterial Galdén B
LIMPOO1 Limpiavidrios B
LMUEOO1 Limpia Muebles B
RECO002 Recogedor De Basura B
ANTIOO01 Galdn Anti sarro C
ATOMOO1 Atomizador C
CEPIO07 Cepillo De Bano. C
DESEQO1 Desengrasante C
DESIO03 Desinfectante Amonio Galén C
DISPO0O3 Dispensador Papel Higiénico C
DISPO05 Dispensador De Jabdn C
ESPOO001 Esponja Lavaplatos C
ESPO003 Esponja Manga Tejida C
ESTRO04 Estropajo De Bronce C
HIPOOO1 Hipoclorito De Sodio Al 10% C
LIMPOO7 Limpia Contactos. C
RESEQO1 REPUESTO DE TRAPEADOR MOPA C
TACHOO1 Tachos Para Basura C

En la Tabla 15 se observa la tabulacién de los datos por el ABC de costos de Materia

De Obraos:
Tabla 15. Materiales De Obras por ABC de costos.

Cédigo Materiales De Obras Zona
CAJAQ003 Caja De Mantenimiento B
RESIO02 Resina Ribbon B
BOQUOO01 Boquillas Colgantes Pldsticas C
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Cédigo Materiales De Obras Zona

BOQU002 Boquilla De Cerdmica C
CAUT002 Cautin. C
CONDO002 Condensador Arrangue Blanco C
DEST005 Juego De Destornilladores Pequenos C
DIES003 Diesel Galéon C
ESTA002 Estano C
GASO002 Gasolina Extra C
MANGO045 Manguera De Gas C
PERMOO1 Permatex C
PONCO002 Ponchadora C
ROLLOO4 Rollo Manguera De Media C

Con el objetivo de garantizar la seguridad vy la facilidad de manejo de los articulos,
se procedid a ubicar cada uno de ellos en las dreas predefinidas para su
almacenamiento dentro de la bodega de bienes y activos figura 26. Esta medida se
implementd con la finalidad de salvaguardar la integridad de los productos y facilitar
su acceso y manipulacion de manera eficiente. Al asignar dreas especificas para
cada tipo de articulo, se promueve una organizaciéon estructurada que reduce el
riesgo de danos, pérdidas o confusiones durante el proceso de gestion de inventario.
Ademds, esta disposicion contribuye a optimizar el flujo operativo al permitir una
ubicacién clara y accesible para cada elemento, mejorando asila logistica interna y

la efectividad en la gestidn diaria de la bodega.

4.1.3.6. Propuesta para uso de los Equipos de Proteccion Individual (EPIs) en la
bodega de bienes y activos.

Con el propésito de salvaguardar la integridad y bienestar de aquellos individuos
presentes en la bodega, resulta imperativo instaurar el empleo de Equipos de
Proteccion Individual (EPIs). La implementacion de estos dispositivos no solo
contribuye a preservar la seguridad de los trabajadores, sino que también se erige
como un pilar fundamental para mantener un entorno laboral libre de riesgos y
amenazaos.

La utilizacion adecuada de los EPIs se erige como una medida esencial, ya que estos
dispositivos se disenan especificamente para mitigar potenciales peligros y minimizar

la exposicion a factores de riesgo presentes en el entorno de trabajo. Desde
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resguardos oculares hasta prendas de proteccion especializadas, los EPIs
desempenan un papel crucial al proporcionar una barrera eficaz contra posibles

accidentes, sustancias peligrosas o condiciones adversas.

Asimismo, la adopcién de esta prdctica se traduce en un compromiso tangible con
la seguridad ocupacional, promoviendo un ambiente laboral que valora la salud y el
bienestar de su fuerza laboral. Al incorporar estos dispositivos de manera sistemdtica,
se establece un estdndar elevado en términos de prevencidon de accidentes,
creando un enforno de tfrabajo en el que la proteccion personal se considera una

prioridad ineludible.

La Tabla 16 se muestra los EPIs que se debe usar en la bodega para la seguridad
implementacioén proactiva de Equipos de Proteccion Individual no solo resguarda la
seguridad fisica y mental de los trabajadores en la bodega, sino que también instaura
una cultura de seguridad que se traduce en beneficios a largo plazo para todos los

involucrados en el dmbito laboral.

Tabla 14. Propuesta para uso de los Equipos de Proteccion Individual (EPIs) en la

bodega de bienes y activos.
Proteccion de la cabeza. Proteccion del cuerpo.

Casco de seguridad, Uso de un mono con mangas,
prendad de proteccidn para = amplio 'y cébmodo para la

la cabeza, etfc. conduccién y adaptacién de las

condiciones del aimacén. Deben

evitarse los bolsillos (que pueden

engancharse, etc.).

Proteccién de los ojos. Proteccién de las Manos.

Galas de sol (si se trabaja en Para las Manos son necesarios
un almacén a ciclo abierto) o guantes resistentes y flexibles.
gafas especiales paro el
frabajo con productos
peligrosos o ante posibles

alergias oculares.

Proteccién de los pies. Proteccién del tronco.

Calzado antideslizante, que Se pueden requerir chalecos

actue contra el calor, el frio, especiales y chalecos reflectantes.

etc.
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Proteccién del cuerpo. Proteccién de los oidos

Proteccién total del cuerpo: Tapones, orejeras, Cascos

en zonas de circulacion con antruidos, etfc.

el pavimento poco uniforme

es necesaria la utilizacion de

un cinturén de seguridad.

Fuente: Varela, Hervds, y Rivas, (2013, pag. 219).

4.1.3.7. Simulacién de busqueda y preparacion de articulos.

Para simular eficientemente la busqueda y preparacion de articulos en la bodega
del GAD Tulcdn, se aplicod la metodologia de simulacion de Law y Kelton (2000),
abarcando ocho fases cruciales: diseno del sistema, construccion del modelo,
recoleccion de datos, implementacién del modelo en la computadora, verificaciéon
y validacioén, experimentacion, interpretacion y andlisis de resultados. Este proceso
involucrd un total de 30 iteraciones. Durante estas simulaciones, se observd que el
tiempo promedio dedicado a la busqueda de articulos fue de aproximadamente
3,43 minutos por instancia, mientras que para la preparacion de pedidos en las 30

repeticiones se obtuvo un promedio de 6,36 minutos, como se detalla en el anexo 9.

La recopilacion y andlisis de estos datos resultan fundamentales para optimizar los
procesos logisticos y mejorar la eficiencia en la gestion de la bodega. La informacion
generada mediante estas simulaciones la cual se realizé de 30 puntos de la bodega
a la salida de la misma vy las 30 repeticiones de empaquetado de diversos articulos
las cuales a se integra en la el simulado de Flexsim con dos tablas denominadas
EmpiricalDistribution buUsqueda y EmpiricalDistribution preparacion, proporcionando
asi una herramienta valiosa para la toma de decisiones informadas y la
implementacion de estrategias que contribuyan a la mejora continua de las

operaciones del GAD Tulcdn.

Para esta simulacion se utilizd el programa Flexsim el cual es un software de simulacién
3D utilizado para modelar y analizar sistemas complejos en diversas industrias, permite
crear modelos virtuales para simular el comportamiento de procesos y sistemas,

facilitando la toma de decisiones y la mejora de la eficiencia operativa.
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En la elaboracion del modelo se utilizd dos source, cuatro queue, cuatro estanterias,
un processor y un combiner, los source son los encargados de crear lo que en este
caso son los productos, los queue las esperas en los cuales estdn los articulos hasta
que estos sean requeridos en un proceso, el processor es el encargado del proceso

de busqueda y el combiner el cual es el encargado de agrupar los articulos.

Para usar los datos recopilados como son los tiempos de bUusqueda y de preparacion
cronometrados, se ingresa estos en las tabla denominada EmpiricalDistribution

busqueday EmpiricalDistribution preparacion.

Al abrir aplicacion nos aparece el apartado denominado Toolbox y en la opcidn mdas
de color verde, nos dirigimos al apartado de Stadistics en el cual se escoge la opcidn
EmpiricalDistribution como se muestra en la figura 35 e ingresamos los datos busqueda

y de preparacion anexo 9.

Toolbox x PR Moder

4§ Library /i Toolbox
[~ o
4Z Agent Systems >
#)  Color Palette >
Connectivity >
& Dashboard
(4l Down Behavior
-a®  Flowltem >

Globkal List >

0 Global Table
i Group
% MTBF MTTR
Modeling Logic >
4 Object Property Table
3 Process Flow >
% State Tables >
@l Statistics > #, Statistics Collector
™ Table validation 2, Milestone Collector
‘2 Time Table )] Calculated Table
Visual > L& Empirical Distribution

Workspace

Il

il

Model Parameter Table

Performance Measure Table

Figura 35. Ingreso de datos de tiempos de preparacion y busqueda.

Una vez ingresado estos datos se procede a configurar los Sourcel en el cual se
especifica los tipos de productos que se tiene en la bodega ubicando los 134 de los
cuales 44 son materiales de oficina, 40 de tecnologia, 34 materiales de aseo y 16
materiales de obras, para esto se ingresa al Sourcel y en la parte de Source se coloca
el tipo que se desea crear en este caso box y se escoge la opcidn Arrival Schedule y

procedemos a crear la tabla como se mira en la figura 36.
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T. Sourcel 18 o) 9 < Arrivals - Source1
i) 1

[ Sttt 77

Arrivals 4 z Labels 1 2
'f' +! Template e 2 ]
!, +| Visuals 2 | |ArrivalTime [itemName |Quantity Tipo
i | |Arrivall | 0 M.Of 44 1
4= =— Cal 41 | |Arrival2 \ 0T 40 2
= Source 2 9? | |
. | |Arrival3 | 0M.A 34 3
Flowthun Coes; 0o - | |Armival4 0M:0 o 1
Arrival Style Arrival Schedule ‘
Repeat Table 1
[0 Edit Table | |

UL bn AAIS Hha aevhonln bahia B

Figura 36. Ingreso de datos en el Sourcel.

También ingresamos en el Source?2 el cual lo ocuparemos para la salida de canastas
las cudiles llevaran los 5 articulos una vez estas pasen por el proceso de preparacion,
se ingresd en la parte de Source y se escoge los Tote y a su vez la opciéon arrival

Sequence como se mira en la figura 37.

——— S -
’ Source? T:g 2 1Kad Arrivals - Source2
jisiabeus 2 ? | Arivals 1 = Labels 0 =
| +] Template R
4] Visual 7 ItemName |Quantity |
+
| suals = | |Arrivall  |Canastas 27
+| Labels Pk
| =) Source Compare Properties “f, ?
FlowItem Class  Tote v e
| Arrival Style Arrival Sequence ~
D Repeat Table
T Edit Table

Figura 37. Ingreso de datos en el Source?2.

Procedemos a ingresar los tiempos del “EmpiricalDistribution busqueda actual” en el
processor y se ingresa en la parte de processor colocando en el Process time la
descripcion  “Empirical("EmpiricalDistribution  buUsqueda").get(getstream(curren)”

como se refleja en la figura 38.
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N roccsso | 0

| [+] Statistics 22
+| Template R 2
+| Visuals &y ?
+| Labels 2 ?

i =| Processor e 2

| Max Content 1 @ Animate Items

Setup Time

| ’ Define the object's setup time. I ' 1
E] Use Operator(s (in seconds)

Process Time
| [Empirical("EmpiricalDistribution bisq g w =y ;/' |

| E]Use Operator(s) 1 Same as Setup |

Figura 38. Configuracion del processor de busqueda.

De igual manera nos colocamos en el combiner para ingresarle los tiempos del
“EmpiricalDistribution preparacion actual” ingresando en la parte de Processror y en
Process time colocamos la  descripcion:  “Empirical("EmpiricalDistribution
preparacion").get(getstream(curren)” y enla opcién Combiner se elige la opcidn Join

y se indica que se unan 5 de estos articulos como se refleja en la figura 39.

© 1O | et -
+| Statistics P | _Jcomhme' i ?
+| Template % ?
4l Visuals o ? . . .
| 4] Labels 2= 2| (omhine Jo v
+| Combiner R ?
=l Processor R ?
iI'\Ic.\' Content 1 [ | Animate Items Commmnts List ﬂ
Setup Time
.' 0 s v 2 '
j [JUse Operator(s) 1 Target Quaﬂtlw
‘:r:c;sr?c;:?:mp\rlcaIDlsmbutlon preps  w 4 O / me Iﬂput p(]m 5
| [Tuse Operator(s) 1 Same as Setup

Figura 39. Configuracion de combiner preparacion.

De esta manera se procede a simular durante un periodo de 4 horas. Esto se
selecciond estratégicamente al descubrir que el periodo de 8:00 a.m. a 12:00 p.m.
presenta la mayor afluencia de pedidos, abarcando asi las 4 horas criticas en las

cuales la bodega experimenta una demanda mds significativa.

En la Figura 40 se presenta la simulacion una vez aplicado el rediseno propuesto de

la bodega, con tiempos cronometrados durante la bUsqueda y preparacion de los
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articulos, como se detalla en el anexo 9, con un promedio de 3,43 minutos en la
busqueda y 6,36 minutos en la preparacién por cada 5 articulos empaguetados o
preparados para su entrega. Este rediseno incluye dos source responsable de las
salidas de diferentes tipos de articulos y de canastillas, asi como estanterias donde se
indica que los articulos enfran segun su tipo. Un processor encargado de la bUsqueda
de los articulos, utilizando en su salida la tabla "EmpiricalDistribution busqueda" para
simular el fiempo requerido en este proceso. Ademds, hay un combiner encargado
de agrupar los articulos, utilizando en su salida la tabla "EmpiricalDistribution
preparacion” y especificando que se agrupen 5 articulos por cada preparacion, lo

que proporciona el tiempo necesario para esta etapa.

Source1

- Queue2
busqueda preparacion

Source2

Materiales De Obras

Figura 40. Simulacion del rediseno propuesto.

En la Figura 41 se puede observar el desempeno durante un periodo de frabajo de 4
horas, enfocado en las operaciones de busqueda y preparacion de articulos.
Durante este lapso, se lleva a cabo la busqueda de un total de 72 articulos, y como
resultado, se logra satisfacer la demanda de 14 pedidos, los cuales consisten en la

preparaciéon de 5 articulos cada uno para su posterior enfrega.

Rendimiento
[ Throughput
busqueda 72
preparacion 14

0 10 20 30 40 50 60 70

Figura 41. Rendimiento en la simulacién del rediseno propuesto.
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La Tabla 17 se muestra el rendimiento y los promedios de los procesos del rediseno

propuesto de la bodega de bienes y activos del GAD Tulcdn.

Tabla 17. Rendimiento y promedio de la simulacion del rediseno propuesto.

Procesos Rendimiento Promedio
BUsqueda 72 busquedas en 4 horas 3,43
Preparacion 14 pedidos preparados en 4 horas 6,36

4.2. DISCUSION

4.2.1. 3Cudles es la situacion actual de la gestion del almacenamiento en la
bodega de bienes y activos del GAD de Tulcdn?

Basdndose en los resultados expuestos, se revela que la gestidn del almacenamiento
en la bodega de bienes y activos del GAD de Tulcan afraviesa una problemdatica de
desorden. Segun Erazo Villarreal (2020), “debido a que el lugar de almacenamiento
se encuentra desorganizado y tanto los productos como los trabajadores estdn
expuestos a sufrir algun fipo de percance” (pdag. 110), lo cual constata la ausencia
de un control adecuado sobre los articulos recibidos y almacenados en el dreq, lo
que se traduce en la falta de un adecuado almacenamiento y revision exhaustiva
tanto en el momento de su recepcidn como en su posterior traslado a otras dreas
dentro del GAD de Tulcdn.

Esta carencia de control ha generado retrasos significativos, afectando diversas
dreas operativas del GAD de Tulcdn y ejerciendo un impacto negativo en la
eficiencia y operatividad general de la institucion. Ademds, se ha identificado que la
bodega carece de un sistema de almacenamiento adecuado y de un control de
inventario eficiente, dando lugar a problemas como pérdidas, demoras en la
localizacion de bienes, acumulaciéon innecesaria de inventario y tiempos de entrega

tardios, entre otros inconvenientes.

4.2.2. 3COmo se maneja el control de inventarios en el drea de bienes y activos del
GAD de Tulcan?
De acuerdo con los hallazgos presentados, la gestidon de inventarios en el drea de

bienes y activos del GAD de Tulcdn revela deficiencias sustanciales. Se constata la
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carencia de un sistema de almacenamiento apropiado y la ausencia de un control
de inventario efectivo, dando origen a una serie de problemdticas tales como
péerdidas de bienes, demoras en la localizaciéon de articulos, acumulacion

innecesaria, y entregas tardias, entre ofras.

Adicionalmente, se ha identificado la falta de un confrol adecuado sobre los arficulos
recibidos y almacenados en el dreq, lo que resulta en la omisidn de revisiones tanto
en el momento de la recepcidn como en su posterior fraslado a otfras secciones del
GAD de Tulcan para. Este descuido incide directamente en las dificultades para
ubicary recuperar los recursos necesarios para las distintas dreas del GAD, generando

retrasos considerables en los procesos de suministro.

La implementacién de un sistema de almacenamiento eficiente y la aplicacion de
un riguroso control de inventario se perfilan como pasos esenciales para optfimizar la
eficiencia y operatividad de la institucién, asegurando un manejo mds efectivo de los
recursos y fortaleciendo los procesos internos del GAD de Tulcdn, para evitar esto se
recomienda usar un sistema de inventarios permanente debido a que “En el
sistema de inventarios permanente se actualizan constantemente los registros de
los inventarios, las entradas vy las salidas de los articulos, cuando son recibidos,
cuando son vendidos o cuando son trasladados a ofro almacén” (Cdrdenas y
Carvajal, 2020, pdg. 58), para lo cual la bodega de bienes y activos debe estar

organizada y de esa manera se mejoraria el control de inventarios.

4.2.3. 3Cémo un adecuado sistema de almacenamiento mejorara el control de
inventarios para el drea de bienes y activos del GAD de Tulcdn?

Un adecuado sistema de almacenamiento mejorard el control de inventarios para el
drea de bienes y activos del GAD de Tulcdn de varias maneras. Primero, permitird la
optimizacion de recursos al facilitar una distribucion mads eficiente del espacio de
almacenamiento, maximizando su capacidad y facilitando la identificaciéon réapida y
precisa de los productos. Esto evitard pérdidas de tiempo en la busqueda de articulos

y reducird la necesidad de espacio adicional.

Ademds, un sistema adecuado disminuird significativamente los errores humanos y

seguimienfo de inventario, asegurando datos mads precisos sobre la canfidad y
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ubicacién de los productos, lo que minimizard pérdidas por inventario desactualizado
o mal registrado. Asimismo, agilizard los procesos de recepcion, almacenamiento,
busqueda y distribucidon de productos, lo que se traducird en una reduccion de
tiempos muertos, optimizacion de la cadena de suministro y mayor capacidad de
respuesta alas demandas internas y externas, como menciona Paguay Najera (2021)
“Si existe algun problema en el drea de almacenamiento afectard directamente al

drea de conftrol de inventarios” (pdag. 121).

La comparativa entre los datos actuales y los resultados obtenidos mediante Ia
simulacion tras la implementacion del rediseno revela una mejora significativa en la
eficiencia de bUsqueda de articulos y en la preparacion de pedidos. En la situacion
actual, durante un periodo de 4 horas, se lleva a cabo la busqueda de 39 productos,
y se preparan para su enfrega un total de 7 pedidos, cada uno compuesto por 5
articulos mientras que, al proponer y simular la aplicacion del rediseno, como se
observa en la Tabla 18 hay salto notable en la eficiencia operativa. La simulacién
indica que, con las mejoras implementadas, la cantidad de articulos buscados
aumentaria de 39 a 72 teniendo asi un aumento del 45,83% en el mismo periodo de
tiempo. Ademds, la preparacidn de pedidos experimentaria un incremento
sustancial, pasando de 7 a 14 pedidos con un aumento del 50%, cada uno

compuesto por 5 arficulos listos para su entrega.
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Tabla 18. Rendimiento y promedio actual y simulado.

Rendimiento Rendimiento Promedio Promedio
Procesos % A
actual simulado actual simulado

BUsqueda 39 articulos/4h 72 articulos/4h 45,83% 6,74 3,43 49.11%

» 7 preparados/ 4
Preparaciéon " 14 preparados/ 4 h 50% 8.58 6,36 25,87%

Estos resultados resaltan que los tipos disminuyen en un 49,11% en la busqueda y un
25,87% en la preparacion de los pedidos y no solo la eficacia del rediseno propuesto,
sino también el impacto positivo en la productividad y capacidad de respuesta del
sistema logistico. La implementacién simulada de estas mejoras contribuye
significativamente a optimizar los procesos, permitiendo una gestion mas agil y
eficiente de la buUsqueda y preparacion de articulos en el periodo de 4 horas

evaluado.

Lo que también reduce costos debido a que al tener un adecuado sistema de
almacenamiento se disminuye los productos obsoletos que consta de productos
danados o inservibles dentro de la bodega reduciendo el costo del inventario en un

11% como se refleja en la Tabla 19.

Tabla 19. Costos de inventario actual y con el rediseno

Costos de inventario actual

Costo de adquisicion al mes: 6.254,81
Costos de almacenamiento al mes: 21.677,84
Costo de los articulos: 20.977.,84
Costo del personal: 700
Costos de obsolescencia al mes: 3.389.69
total 31.322,34

Costos de inventario con el rediseno

Costo de adquisicion al mes: 6.254,81
Costos de almacenamiento al mes: 21.677,84
Costo de los articulos: 20.977.,84
Costo del personal: 700
total 27.932,65
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En la Tabla 19 se puede observar que los costos del inventario disminuyen en un 11%
debido a que baja de 31.322,34 a 27.932,65 al dejar de existir el costo de los productos
obsoletos dentro de la bodega de bienes y activos del GAD Tulcdn.

Al mismo tiempo que se mejora la ocupacion del espacio como se muestra en Ia
Tabla 20.

Tabla 20. Comparacion entre estado actual y el rediseno de la bodega
Estado actual de la bodega Rediseno de la bodega

La optimizacion y distribucion mejorada del espacio en la bodega se logran
eficazmente mediante la implementacion de pasillos estratégicos y la utilizacion de
estanterias de metal mejoradas. La disposicion cuidadosa de estos elementos permite
una mayor eficiencia en el almacenamiento y facilita la accesibilidad a los productos

almacenados.

La introducciéon de paisillos en el diseno de la bodega no solo maximiza la utilizacién
del espacio disponible, sino que también facilita la navegacién y la gestién de
inventario. Ademds, la eleccién de estanterias de metal representa una mejora
sustancial en comparacion con las estanterias de madera que manejan actual
mente, ya que estas ofrecen mayor durabilidad vy resistencia, garantizando asi una

estructura robusta para el almacenamiento de productos.
Un adecuado sistema de almacenamiento mejorard la eficiencia operativa, reducird

costos y mejorard la precision en el control de inventarios para el drea de bienes y

activos del GAD de Tulcdn.
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En la investigacion, se obtuvieron resultados que sugieren que la implementaciéon de
un sistema de gestion de almacenamiento adecuado contribuird a mejorar el control
de inventarios, la eficiencia operativa y la productividad de la institucion, Los
hallazgos indican que las deficiencias en el sistemma de almacenamiento han
generado retrasos en los procesos operativos, pérdidas de tiempo en la busqueda de
articulos y falta de espacio, afectando la capacidad de satisfacer las demandas

infernas de manera oportuna y efectiva.

En comparacion con los antecedentes de la investigacion, se puede observar que
otros estudios previos han destacado la importancia de contar con un sistema de
gestion de almacenamiento efectivo para garantizar una operacion fluida y
eficiente, fortaleciendo la satisfaccion tanto interna como externa, Estos
antecedentes respaldan la relevancia de mejorar la gestion del almacenamiento y
el control de inventarios en organizaciones privadas y publicas como el GAD Tulcdn,

con el fin de optimizar los procesos logisticos y operativos.

Ademds, la investigacion actual utilizd un enfoque mixto que combind la recoleccidén
y andlisis de datos de fuentes primarias y secundarias, asi como métodos cualitativos
y cuantitativos para abordar la problemdtica del almacenamiento en la institucién .
Estos métodos permitieron una evaluacion detallada de los procesos existentes y la
identificacion de dreas de mejora, respaldando la propuesta de implementar un
sistema de gestion de almacenamiento para optimizar la eficiencia y la

productividad en la bodega del GAD Tulcdn.

Los resultados de la investigacion actual coinciden con los antecedentes al resaltar
la importancia de mejorar la gestién del almacenamiento y el control de inventarios
para impulsar la eficiencia operativa en organizaciones privadas y publicas. La
propuesta de implementar un sistema de gestiéon de almacenamiento adecuado se
fundamenta en la necesidad de optimizar los procesos logisticos y garantizar una
operacion mads eficiente y ordenada en la bodega de bienes y activos del GAD

Tulcan.
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5.1.

V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

La gestion del almacenamiento en la bodega de bienes y activos del GAD
Tulcdn presenta desafios significativos, como la falta de confrol adecuado
sobre los articulos recibidos y almacenados, lo que conlleva a un desorden
general en el lugar de almacenamiento, Esta falta de control puede resultar
en pérdidas, redundancias y dificultades para localizar los productos

necesarios de manera eficiente.

La simulacion del rediseno propuesto de la bodega revela tiempos promedios
significativos tanto en la bUsqueda como en la preparacion de articulos, lo que
indica la necesidad de optimizar los procesos logisticos para mejorar la
eficiencia en la gestion de la bodega, La identificacion y eliminacion de
cuellos de botella en estos procesos pueden conducir a una distribucion mds

rédpida y efectiva de los productos almacenados.

El andlisis ABC por costos de los articulos en la bodega proporciona
informaciéon valiosa sobre la distribucion de la provisidn de articulos, lo que
permite comprender el impacto que estos productos tienen en los inventarios
actuales, Esta comprension facilita la priorizacion de los esfuerzos de gestion y
la asignacién de recursos para maximizar la eficiencia y minimizar los costos

asociados con los productos mds criticos.

El rendimiento durante un periodo de trabajo de 4 horas muestra que se logra
satfisfacer la demanda de pedidos, pero los tiempos de busqueda y
preparacion de artficulos podrian mejorarse para aumentar la eficiencia
operativa, Esto indica que, si bien se estdn cumpliendo los requisitos bdsicos de
servicio al cliente, aun hay margen para mejorar la productividad y reducir los

tiempos de ciclo en las operaciones de la bodega.
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5.2.

RECOMENDACIONES

Implementar el sistema de gestion del almacenamiento propuesto para
garantizar un adecuado almacenamiento y revision exhaustiva de los articulos,
minimizando el riesgo de desorden y pérdidas, La infroduccién de un sistema
de seguimiento y control mejorado puede ayudar a mantener registros
precisos de los productos almacenados, facilitando la localizacion y gestion

eficiente de inventario.

Realizar una revision detallada de los procesos logisticos actuales y considerar
la implementacion de tecnologias o métodos que permitan reducir los tiempos
de busqueda y preparacion de articulos en la bodega, La automatizacion de
ciertas tareas y la infroduccidn de herramientas tecnoldgicas como sistemas
de gestion de almacenes (WMS) pueden agilizar las operaciones y minimizar

los errores humanos.

Continuar utilizando el andlisis ABC para identificar los articulos de mayor
impacto en los inventarios y enfocar los esfuerzos de gestion en dichos
productos, optimizando asi la distribucidn de la provision de articulos, Esta
prdactica permitird una asignacion mds eficiente de recursos y una mejor
gestion del inventario, asegurando que los productos mds criticos estén

disponibles cuando sea necesario.

Evaluar la posibilidad de reorganizar el diseno fisico de la bodega y considerar
la capacitacion del personal para mejorar la eficiencia en las operaciones de
buUsqueda, preparacion y almacenamiento de articulos, La optimizacion del
diseno del almacén puede reducir las distancias recorridas y mejorar la
ergonomia del lugar de trabajo, mientras que la capacitacién del personal en
mejores prdcticas de almacenamiento y manejo de inventario puede

aumentar la eficiencia y reducir los errores operativos.
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VII. ANEXOS

Anexo 1. Acta de la sustentacion de Predefensa del TIC.

UuFrEc

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI

FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL, INTEGRACION, ADMINISTRACION Y ECONOMIA EMPRESARIAL
CARRERA DE LOGISTICA Y TRANSPORTE

DE LA SUSTENTACION ORAL DE LA PREDEFENSA DEL TRABAJO DE INTEGRACION CURRICULAR
[estuniante: Cadena Granda Jairo Darvel CEOULA DE IDENTIDAD: 0401922279
PERIODO ACADEMICO: 20238
PRESIDENTE TRIBUNAL MSc. Uikana Montenegro DOCENTE TUTOR: MSc., Argenis Heredia
DOCENTE: MSc. Omar Apola l
TEMA DEL TIC: "Gestidn del aimacenamiento y Control de inventarios en ki bodega de bienes y activos del GAD Tulcén.”
No. CATEGORIA Evaluacién OBSERVACIONES Y RECOMENDACIONES
cuanfitativa

1 PROBLEMA - OBJETIVOS 9.00

2 FUNDAMENTACION TEORICA 8.00 Decuriba cuaies 1on ion feoricn en las que 1e cpoya o investigacién

3 METODOLOGIA 8.00 y explcar SMiza el efoque, ipos y técnicas de invesfigacién

g Explcar los resdiodos de ka encuesta y enfrevisia. Ampiar el recisefio del sistera de aimocenamiento y ia
4 RESULTADOS 700 p £ ‘e
DISCUSION 700 Comparar los resuttodos de g@ocién con ofros de ohas i Qo
5
CONCLUSIONES Y x
R
é REC (DACIONES 7.00 cbustecer ias conclusiones y recomendaciones
DEFENSA. ARGUMENTACION Y 5 " o
7 VOCABULARIO PROFESIONAL 8.00 Revisor flempos de pi evite leer s
FORMATO, ORGANIZACION Y
R t
8 CALIDAD DE LA MACION 8.00 eviser ¢ estio, redoccién, oografia, normas APA en fodo el documento

Obteniendo una nola de:

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

7,80 Por lo fanto,

Tribunal de sustentacién de la pre-defensa.

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

MSc. Ulilana Montenegro

PRESIDENTE TRIBUNAL

APRUEBA  :debiendo el o los investigadores acatar el siguiente articulo:

lunes, 22 de abril de 2024

MScEqul edia

DOCENTE TUTOR

109



Anexo 2. Certificado del abstract por parte de idiomas.

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI

FOREIGN AND NATIVE LANGUAGE CENTER

ABSTRACT- EVALUATION SHEET

NAME: Cadena Granda Jairo Daniel
DATE: 1 de mayo de 2024

Topic: “Gestion del almacenamiento y Control de inventarios en la bodega de

bienes y activos del GAD Tulcan”

MARKS AWARDED QUANTITATIVE AND QUALITATIVE
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VOCABULARY AND vocabulary and vocabulary and some ::: :ia:c;il;:::::::z Llni\':tae‘;ievc::;at:l:'ll:rryd:nd
WORD USE precise words related appropriate words P 9
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related to the topic

related to the topic

related to the topic

EXCELLENT: 2

GOOD: 1Vera Jativa
Edwin Andrés,5

AVERAGE: 1

0

LIMITED: 0,5

0

Clear and logical
progression of ideas

Adequate progression

Some progression of

Inadequate ideas and

WRITING COHESION g of ideas and ideas and supporting 5
and supporting supporting paragraphs aragraphs supporting paragraphs.
SrgTaiha, pporting paragraphs. paragraphs.
EXCELLENT: 2 GOOD: 15 AVERAGE: 1 LIMITED: 0,5

0

The message has been
communicated very

The message has been
communicated

Some of the message
has been

The message hasn't
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I well and identify the .appr.oprlately and communlcated. ar.1d i and the type of text is
identify the type of type of text is little g
type of text 2 inadequate
text confusing
EXCELLENT: 2 . GOOD: 15 AVERAGE: 1 LIMITED: 0,5
Outstanding flow of | Good flow of ideas and | Average flow of ideas | Poor flow of ideas and
CREATIVITY .
ideas and events events and events events
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Beaadnabis, spaciflc Minor errors when Some errors when Lots of errors when
SCIENTIFIC and supportable

SUSTAINABILITY

opinion or thesis

supporting the thesis

supporting the thesis

supporting the thesis

statement statement statement
statement
EXCELLENT: 2 GOOD: 15 .| AVERAGE: 1 LIMITED: 0,5
9-10: EXCELLENT
TOTAL/AVERAGE 7-8,9: GOOD TOTAL9
5-6,9: AVERAGE
0-4,9: LIMITED
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UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL
CARCHI FOREIGN AND NATIVE LANGUAGE
CENTER

Informe sobre el Abstract de Articulo Cientifico o Investigacion.

Autor: Cadena Granda Jairo Daniel
Fecha de recepcion del abstract: 1 de mayo de 2024

Fecha de entrega del informe: 1 de mayo de 2024

El presente informe validara la traduccion del idioma espafiol al inglés si alcanza un
porcentaje de: 9 — 10 Excelente.

Si la traduccion no esta dentro de los parametros de 9 — 10, el autor debera
realizar las observaciones presentadas en el ABSTRACT, para su posterior

presentacion y aprobacion.

Observaciones:

Después de realizar la revision del presente abstract, éste presenta una
apropiada traduccion sobre el tema planteado en el idioma Inglés. Segun los
rubrics de evaluacion de la traduccion en Inglés, ésta alcanza un valor de 9, por

lo cual se validad dicho trabajo.

Atentamente

(G132

Ing. Edison Penafiel Arcos MSc
Coordinador del CIDEN
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Anexo 3. Fichas de observacion

CARRERA DE INGENIERIA EN LOGISTICA Y TRANSPORTE

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

Ficha de observacién

Ficha N: 1 Fecha:
Observador 2/8/2023
Cadena Granda Jairo Daniel
Emp: GAD Municipal de Tulcdn Area de bienes y activos | Dir ién: Oimedo - 10 de agosto
Variable: Gestion del Aimacenamiento
OBJETIVO: Diagnosticar la situacion actual de la gestion del adimacenamiento en el drea de bienes y activos del GAD Tulcan.
N.° Indicad Describié Observacién
Enla bodega se tiene Estos articulos no se encuentran almacenados
S 2 A almacenados articulos de una manera correcta por la falta del
Tipo de articulos almacenados en la bodega de bienes B 7 s i o
1 T de limpieza, papeleria, espacio y senalética también no se le da
y activos: Z = A 7
tecnologia y diferentes mucha importancia a la bodega y el orden
articulos para la oficina. que esta debe tener
Los articulos que reingresan a la bodega son;
DESTAPACANERIAS IH 10unidades
LAPIZ BICOLOR: 722 unidades
CARTULINA A4: 247 unidades
CERA LIQUIDA PISO:18 unidades
CAJA DE CLIPS: 5 unidades
En el mes de ilio DISCOS DUROS 118 NORMALES:1 unidad
Cantidad de articulos recibidos en el periodo de un . ! GRAPADORA NORMAL: 1 unidad
2 reingresan a la bodega 2
mes: 15 articulos diferentes MASQIN: Sunidades
PORTACLIPS: 5 unidades
SENALADORES TIPO BANDERA: 298 unidades
SOBRE BLANCO TAMANO OFICIO: 86 unidades
TONER HP 130A MQGENTA: 1 unidad
DESTAPACANERIAS IH: 5 unidades
CAJA DE CLIPS: 247 unidades
MASQIN: 228 unidades
3 | Registro de los articulos que ingresan a la bodega Se registran en el sistema | Una vez el articulo sea ingresado a la bodega
mega en el mes de julio este es registrado en el sistema mega para
se registra el ingreso de tener registro de las entradas
15 articulos.
4 Documentos recibidos una vez el proveedor entrega el Se reviven facturas
articulo
5. | Pedices pendierites el rries 8 Se tiene pendiente la entrega de_6 pedidos en
los cudles se encuentran Materia de aseo.
Debido a que no hay espacio dentro de la
sLos articulos se encuentran No bodega lo cual ocasiona que esta esté muy
o §osi ubicados en lugares especificos? abarrotada y sin mucho espacio para caminar
rganizacion de
6 la bodega dentro de ella
sExiste un sistema de clasificacion Pero este no es bien utilizado debido a que no
para los diferentes tipos de si son clasificados dentro de la bodega sino solo
articulos2 en el sistema mega.
7 | pesrcasia bodsga N6 No se conta con un disefo de la bodega niun
mapa del entorno de la bodega.
3 Buscaron quien era la persona que estaba
Inmediato % s
5 encargada del articulo y fueron a revisar y
8 | Tiempo promedio de deteccion y correccion de errores 30;minutos buscar el articulo que les faltaba debido a que
Promedio 407,154167 ;
5 no se verifico que se entregara
minutos A
completamente los articulos.
9 | Documentos de entrega Salidas de existencias Elc EeEimenio s fl_rmodo por el responsable
que solicitas el articulo.
5 minutos en cosas Se demora debido a buscar si este se
pequenas encuentra en el sistema e impresion de las
3 s < s 10 a 15 minutos en cosas | etiquetas de los productos y buscando dentro
10 | Tiempo promedio para buscar un articulo en especifico 3
mas grandes de la bodega.
23:16.45 minutos
Promedio 6,749999996
11 _| Tiempo medio para la preparacion de los pedidos 5 a 10 minutos No se hace la revision de los articulos antes de

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI

FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL, INTEGRACION, ADMINISTRACION Y ECONOMIA EMPRESARIAL

CARRERA DE INGENIERIA EN LOGISTICA Y TRANSPORTE

WPEC

dependiendo la
cantidad del pedido
9:08.63 minutos.
Promedio 8,586275

la entrega y estos son entregados
directamente a la persona que solicita el
articulo.
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UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI
FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL, INTEGRACION, ADMINISTRACION Y ECONOMIA EMPRESARIAL
CARRERA DE INGENIERIA EN LOGISTICA Y TRANSPORTE

Ficha de observacién

Ficha N:2 Fecha:

Observador 3/8/2023

Cadena Granda Jairo Daniel

Empresa: GAD Municipal de Tulcdn Direccién: Olmedo - 10 de agosto

Vvt bl

Vv Gestion del Aimacenamiento

OBJETIVO: Diagnosticar la situacion actual de la gestion del aimacenamiento en el drea de bienes y activos del GAD Tulcan.

Indlenid

N°

D. TR

Observacion

1 Tipo de articulos almacenados en la bodega de
bienes y activos:

En la bodega se tiene almacenados
articulos de limpieza, papeleria,
tecnologia y diferentes articulos para
la oficina.

Estos articulos no se encuentran
almacenados de una manera
correcta por la falta del espacio y
senalética también no se le da
mucha importancia al la bodega y
el orden que esta debe tener

9 Cantidad de articulos recibidos en el periodo de un
mes:

3 | Registro de los articulos que ingresan a la bodega

Ingresa un teclado y un maus

Ingresa un teclado debido a una
falla en la letra j y un maus por
devolucion estos articulos son
regisirado en el sistema mega

4 Documentos recibidos una vez el proveedor entrega
el arliculo

Se reviven facturas

No se tiene pedidos pendientes
debido a que cada tramite se hace
en el momento en el que llega la

5 | Pedidos pendientes en el mes No existen 2 ,
solicitud de los articulos y esta se
enfrega en un tiempo de 32:25.09
minutos aproximadamente.
e Debido a que no ordenan ni se
slos articulos se encuentran
N il no preocupan por el orden del
e s ubicados en lugares especificos? =
Organizaciéon de almacén.
6 = = = =
la bodega sExiste un sistema de clasificacion
para los diferentes tipos de si
articulos?
No se conta con un disefio de la
7 | Disefo de la bodega no bodega niun mapa del entorno de
la bodega.
Buscaron quien era la persona que
estaba encargada del articulo y
8 Tiempo promedio de deteccion y comeccion de 32:95.09 fueron a revisar y buscar el articulo

erores

que les faltaba debido a que no se
verifico que se entregara
completamente los articulos.

9 | Documentos de entrega

Se entrega un documento conocido
como Salida de existencias

Este documento es firado por el
responsable que solicitas el articulo

Tiempo promedio para buscar un articulo en
especifico

5:18.71 minutos

La demora es menor debido a que
solo se trata de un producto el cual
se encuentra visible en la bodega

11 | Tiempo medio para la preparacion de los pedidos

6:04.95 minutos

Es lo que se demora entregar el
articulo debido a que necesita la
firma de la persona que recibe el

articulo.
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UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CAR
FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL, INTEGRACION, ADMINISTRAC| ‘
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CARRERA DE INGENIERIA EN LOGISTICA Y TRANS

Ficha de observacién

Ficha N:3 Fecha:

Observador 4/8/2023

Cadena Granda Jairo Daniel

Empresa: GAD Municipal de Tulcdan Direccién: Olmedo - 10 de agosto

Variable: Gestion del Aimacenamiento

OBJETIVO: Diagnosticar la situacion actual de la gestion del aimacenamiento en el drea de bienes y activos del GAD Tulcan.
N.° Indicad Describié Observacién

1 Tipo de articulos almacenados en la bodega de
bienes y activos:
Cantidad de articulos recibidos en el periodo de un

2 mes:
3 | Registro de los articulos que ingresan a la bodega
4 Documentos recibidos una vez el proveedor entrega
el articulo
5 | Pedidos pendientes en el mes
Organizacion de slLos articulos se encuentran
la bodega ubicados en lugares especificos?
6 sExiste un sistema de clasificacion
para los diferentes tipos de
articulos?

7 | Disefio de la bodega
8 Tiempo promedio de deteccion y correccion de

errores
Documentos de entrega
Tiempo promedio para buscar un articulo en 2:05:22 Se:busco unascémaras en la
10 e bodega de bienes las cuales fueron
especifico 4t R
de aque
i se encontraban en la primera repisa
y avian ingresado recient 1
. . . . 2:05.22 Fue el tiempo el que se demoraron
11 | Tiempo medio para la preparacion de los pedidos on despachar sl pedido
UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CAR X
FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL, INTEGRACION, ADMINISTRAC ‘ [JOMIA EMPRESARIAL
CARRERA DE INGENIERIA EN LOGISTICA Y TRANS
Ficha de observacién
Ficha N:4 Fecha:
Observador 7/8/2023
Cadena Granda Jairo Daniel
Empresa: GAD Municipal de Tulcan Direccién: OImedo — 10 de agosto

Variable: Gestion del Aimacenamiento

OBJETIVO: Diagnosticar la situacion actual de la gestion del almacenamiento en el area de bienes y activos del GAD Tulcan.
N° Indicador Describié Observacion
1 Tipo de articulos almacenados en la bodega de

bienes y activos:

9 Cantidad de articulos recibidos en el periodo de un

mes:
3 | Registro de los articulos que ingresan a la bodega
Documentos recibidos una vez el proveedor entrega se recibe un acta de entrega
4 | el articulo Se emite un acta de entrega debido a que los productos que se

recibe no estan completos

5 | Pedidos pendientes en el mes

Organizacién de sLos articulos se encuentran
la bodega ubicados en lugares especificos2
6 sExiste un sistema de clasificacion
para los diferentes tipos de
articulos2

7 | Diseno de la bodega

Es lo que se demor6 en la busqueda

. . .. .. de un maus que se enconfraba a
Tiempo promedio de deteccion y correccion de

8 46:31.73 cargo de una persona en el

errores

mercado central el cual se

encontraba desaparecido.

9 | Documentos de entrega Salidas de existencias Este:dosumentoies fwfnado por el
responsable que solicitas el articulo.
Es el tiempo que se demoran en
Tiempo promedio para buscar un articulo en buscarung resmd de papel la.cudl
10 sspeciico 2:24.89 se encuentra ubicada en la parte

trasera de la bodega apilada
desde el suelo.

No se hace la revision de los
articulos antes de la entrega y estos
11 | Tiempo medio para la preparacion de los pedidos 2:30.60 sonenfregados ‘d!recfomclante ala
persona que solicita el articulo la
cual firma el documento en el cual
se le hacer a cargo de los articulos
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]
&3 FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL, INTEGRACION, ADMINISTRACION Y ECONOMIA EMPRESARIAL
(PEE CARRERA DE INGENIERIA EN LOGISTICA Y TRANSPORTE
Ficha de observacién
Ficha N: 5 Fecha:
Observador 9/8/2023

Cadena Granda Jairo Daniel

Empresa: GAD Municipal de Tulcan

Direccién: Olmedo - 10 de agosto

Gestion del Aimacenamiento

OBJETIVO: Diagnosticar la situacion actual de la gestion del almacenamiento en el drea de bienes y activos del GAD Tulcdn.

N° Indicad Describié Observacién
| Tipo de articulos almacenados en la bodega de
bienes y activos:
2 Cantidad de articulos recibidos en el periodo de un
mes:
3 | Registro de los articulos que ingresan a la bodega
Documentos recibidos una vez el proveedor entrega Se recibe facturas o proformas del
4 | el articulo articulo o articulos que ingresan a la
bodega.
5 | Pedidos pendientes en el mes
Organizacion de sLos articulos se encuentran
la bodega ubicados en lugares especificos2
6 sExiste un sistema de clasificacion
para los diferentes tipos de
articulos?
7 | Disefio de la bodega
Perdida de una factura de un
Tiempo promedio de deteccién y correccion de eompuiadar, seomantel ismpa
8 2:12:08.31 de revisar archivos anteriores para
errores z
encontrar la factura de dicho
computador e ingresar al sistema
debido a un remplazo por garantia
de la computadora.
9 | Documentos de entrega Salidas de existencias Este documento es flrfncndo Poy el
responsable que solicitas el articulo.
Se hiso la busqueda de unas resmas
Tiempo promedio para buscar un articulo en dé papel lascudles estén ublcadas
10 S 2:35.66 en la parte frasera de la bodega y
especifico >
son las que mds salen de la
bodega.
*Tiempo en el cual se demoraron en
las firmas de recibido del
documento de salida de unas
llantas sin una revision antes de la
entrega de las mismas las cuales
11 | Tiempo medio para la preparaciéon de los pedidos *1:31.39 estdin a cargo del departamento
*19:55.85 de talleres.

*Se procedi6 a la preparacion de
un pedido de uniforme de guardia
de seguridad en el cual se
demoraron en la busqueda de las
tallas del uniforme.
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Ficha de observacién

Ficha N: é Fecha:

Observador Entrevistado:

Cadena Granda Jairo Daniel

Empresa: GAD Municipal de Tulcéan Direccién: Olmedo - 10 de agosto

Variable: Gestion del Aimacenamiento

OBJETIVO: Diagnosticar la situacion actual de la gestion del almacenamiento en el drea de bienes y activos del GAD Tulcan.

N° Indicador Describié Observacién

1 Tipo de articulos almacenados en la bodega de
bienes y activos:

9 Cantidad de articulos recibidos en el periodo de un
mes:

3 | Registro de los articulos que ingresan a la bodega

4 Documentos recibidos una vez el proveedor entrega
el articulo

Pedidos pendientes en el mes Se tiene pendiente la entrega de 8

5 8 pedidos en los cuales se
encuentran Materia de aseo.

Organizacion de slos articulos se encuentran
la bodega ubicados en lugares especificos?
6 sExiste un sistema de clasificacion
para los diferentes tipos de
articulos2
7 | Diseno de la bodega
Tiempo promedio de deteccion y correccion de Eselflempo guese/demaianientia
8 1:33:33.66 correccion de los errores de
errores # : »
etiquetado de diferentes articulos.
9 | Documentos de entrega Salidas de existencias Bste documenicies f"f“c’d" Ror el
responsable que solicitas el articulo.
Se demora en buUsqueda e los
10 Tiempo promedio para buscar un articulo en 8:00.73 articulos pedidos por personal de un
especifico 12:59.05 darea
Busqueda de una fuente de poder
Es el tiempo que se demora en
preparar el pedido hasta este ser
11 | Tiempo medio para la preparacion de los pedidos :;?ggg sr&:ﬁgzgzgrlz‘ﬁéﬁg} que solicita
Preparacion del pedido de la
fuente de poder
UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CAR
FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL, INTEGRACION, ADMINISTRACIO MIA EMPRESARIAL
CARRERA DE INGENIERIA EN LOGISTICA Y TRANSPORT]
WP EG
Ficha de observacién
Ficha N: 7 Fecha:
Observador 14/8/2023
Cadena Granda Jairo Daniel
Empresa: GAD Municipal de Tulcan Dir idn: Olmedo - 10 de agosto
Variable: Gestion del Aimacenamiento

OBJETIVO: Diagnosticar la situacion actual de la gestion del almacenamiento en el drea de bienes y activos del GAD Tulcan.
N° Indicador Describié Observacién
1 Tipo de articulos almacenados en la bodega de

bienes y activos:

Cantidad de articulos recibidos en el periodo de un

2 mes:
3 | Registro de los articulos que ingresan a la bodega
7 Documentos recibidos una vez el proveedor entrega
el articulo
5 | Pedidos pendientes en el mes
Organizacion de sLos articulos se encuentran
la bodega ubicados en lugares especificos?
6 sExiste un sistema de clasificacion
para los diferentes tipos de
articulos?

7 | Disefno de la bodega

8 Tiempo promedio de deteccién y correccion de
errores

9 | Documentos de entrega

0 Tiempo promedio para buscar un articulo en
especifico

11 | Tiempo medio para la preparacion de los pedidos
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Ficha de observacién
Ficha N: 8 Fecha:
Observador 16/08/2023

Cadena Granda Jairo Daniel

Empresa: GAD Municipal de Tulcan

Direccién: OImedo — 10 de agosto

Variable: Gestion del Aimacenamiento

OBJETIVO: Diagnosticar la situacion actual de la gestion del almacenamiento en el drea de bienes y activos del GAD Tulcdn.

N.° Indicad.

D TR

Observacién

Tipo de articulos almacenados en la bodega de

! bienes y activos:

Cantidad de articulos recibidos en el periodo de un

2 mes:
3 | Registro de los articulos que ingresan a la bodega
4 Documentos recibidos una vez el proveedor entrega
el articulo
5 | Pedidos pendientes en el mes
Organizacion de sLos articulos se encuentran
la bodega ubicados en lugares especificose
6 sExiste un sistema de clasificacion

para los diferentes tipos de
articulos?

7 | Diseno de la bodega

Tiempo promedio de deteccién y comreccion de
errores

9 | Documentos de entrega

Salidas de existencias

Este documento es fimado por el
responsable que solicitas el articulo.

3:08.49 Es el tiempo que se demora en la
10 Tiempo promedio para buscar un articulo en 2:13.14 busqueda de un articulo de
especifico 3:26.63 limpieza (serd para piso).
BUsqueda e resmas de papel
36:15.48 Se demora en tener todo el pedido
11 | Tiempo medio para la preparacion de los pedidos 4:50.20 listo para que este sea enfregado al
&) P prep pPe 4:07.23 area que lo solicita y frmado por el
responsable del area.
i"d N UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI
H B
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IREE CARRERA DE INGENIERIA EN LOGISTICA Y TRANSPORTE

Ficha de observacion

Ficha N: 9

Fecha:

Observador
Cadena Granda Jairo Daniel

21/8/2023

Direccién: Olmedo - 10 de agosto

Empresa: GAD Municipal de Tulcan
Variable: Gestion del Aimacenamiento

OBJETIVO: Diagnosticar la situacion actual de la gestion del almacenamiento en el drea de bienes y activos del GAD Tulcdn.

N.° Indicad

D TR

Observacién

Tipo de articulos almacenados en la bodega de

! bienes y activos:

Cantidad de articulos recibidos en el periodo de un

2 mes:
3 | Registro de los articulos que ingresan a la bodega
4 Documentos recibidos una vez el proveedor entrega
el arficulo
5 | Pedidos pendientes en el mes
Organizacién de sLos articulos se encuentran
la bodega ubicados en lugares especificos?
6 sExiste un sistema de clasificacion

para los diferentes tipos de
articulos?

7 | Diseno de la bodega

Tiempo promedio de deteccion y correccion de
errores

24:12.69

Documentos mal elaborados los
cuales fueron corregidos y frmados
por el responsable del area en la
cual los documentos estaban mal
realizados.

9 | Documentos de entrega

Se entrega un documento conocido
como Salida de existencias

Este documento es firmado por el
responsable que solicitas el articulo

Tiempo promedio para buscar un articulo en

10 %, 5:32.54 En la busqueda de un folder
especifico
Mientras se imprimen los
11 | Tiempo medio para la preparacion de los pedidos 7:45.69 documentos de entrega vy las firmas

de la persona que hacer el pedido
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Ficha de observacién

Ficha N: Fecha:
Observador Entrevistado:
Cadena Granda Jairo Daniel
Empresa: GAD Municipal de Tulcdn Dir ién: Olmedo - 10 de agosto
Variable: Gestion del Aimacenamiento
OBIJETIVO: Diagnosticar la situacion actual de la gestion del almacenamiento en el drea de bienes y activos del GAD Tulcan.
N° Indicad Describié Observacién
1 Tipo de articulos almacenados en la bodega de
bienes y activos:
9 Cantidad de articulos recibidos en el periodo de un
mes:
3 | Registro de los articulos que ingresan a la bodega
4 Documentos recibidos una vez el proveedor entrega
el articulo
5 | Pedidos pendientes en el mes
Organizacion de sLos articulos se encuentran
la bodega ubicados en lugares especificos?
6 sExiste un sistema de clasificacion
para los diferentes tipos de
articulos?
7 | Diseno de la bodega
Tiempo promedio de deteccion y correccién de Cambio en el etiquetado de unas
8 45:10.69 maquinas de coser las cuales estan
errores 1 S
sin etiqueta y nombradas mal.
9 | D Se enfrega un documento conocido | Este documento es firmado por el
locumentos de entrega 4 . . ‘. .
como Salida de existencias responsable que solicitas el articulo
10 Tiempo promedio para buscar un articulo en 1:18.65 En la busqueda de un disco duro.
especifico 3:45.77 En la busqueda de papel
7:48.23 En la busqueda de resmas de papel
En la entrega del pedido de los
4:20.40 discos duros y firma del recibido del
11 | Tiempo medio para la preparaciéon de los pedidos 8;13:36 encargado del érea. g
11:59.88 En la entrega del pedido de rollos
o de papel y limpiavidrios y firma del
recibido del encargado del drea.
ST UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCH
j‘ FACULTAD DE COMERCIO INTERNACIONAL, INTEGRACION, ADMINISTRAC MIA EMPRESARIAL
m CARRERA DE INGENIERIA EN LOGISTICA Y TRANSPORT]
Ficha de observacién
Ficha N: 11 Fecha:
Observador 24/8/2023
Cadena Granda Jairo Daniel
78/2023Empresa: GAD Municipal de Tulcan Direccién: Olmedo - 10 de agosto
Variable: Gestion del Alimacenamiento
OBJETIVO: Diagnosticar la situacion actual de la gestion del almacenamiento en el area de bienes y activos del GAD Tulcan.
N° Indicad Describié Observacién
| Tipo de articulos almacenados en la bodega de
bienes y aclivos:
2 Canfidad de articulos recibidos en el periodo de un
mes:
3 | Registro de los articulos que ingresan a la bodega
4 Documentos recibidos una vez el proveedor entrega
el articulo
5 | Pedidos pendientes en el mes
Organizaciéon de slos articulos se encuentran
la bodega ubicados en lugares especificos?
6 sExiste un sistema de clasificacion
para los diferentes tipos de
articulos?

7 | Disefo de la bodega

No se enconfré un articulo en la
bodega de vienes y activos por lo

. 3 o o 3 que el encargado de la bodega no
8 Tiempo promedio de deteccion y correccion de Del jueves 24/8/2023 al lunes se encantioba el jueves 24/8/2023y
erores 28/8/2023. 5 5
regresa el dia lunes y los demas
companeros no sabian en qué
lugar se encuentra este articulo

Documentos de entrega

10 Tlempgpromedso para buscar un articulo en 5:34.76 Blisqueda deliolders
especifico

Entrega de folders, papel y esferos y
firma de la salida del sistema

11 | Tiempo medio para la preparacion de los pedidos 10:43.54
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Ficha de observacién

Ficha N: Fecha:

Observador Entrevistado:

Cadena Granda Jairo Daniel

Empresa: GAD Municipal de Tulcan Di ion: Olmedo - 10 de agosto

Variable: Gestion del Aimacenamiento

OBJETIVO: Diagnosticar la situacion actual de la gestion del almacenamiento en el area de bienes y activos del GAD Tulcan.
N° Indicador Describié Observacién

\ Tipo de articulos almacenados en la bodega de
bienes y aclivos:

Canfidad de articulos recibidos en el periodo de un
mes:

Registro de los articulos que ingresan a la bodega

Documentos recibidos una vez el proveedor entrega
el articulo

o AW

Pedidos pendientes en el mes

Organizacion de slos articulos se encuentran
la bodega ubicados en lugares especificos?

6 sExiste un sistema de clasificacion
para los diferentes tipos de
articulos?

7 | Disefio de la bodega

Tiempo promedio de deteccién y correccion de Revision de unos fiiferos que no
8 SBrE 3:14.55 saben a nombre de quien se
encuentran.

9 | Documentos de entrega

10 Tiempo promedio para buscar un articulo en
especifico

11 | Tiempo medio para la preparacién de los pedidos

,,*"’"'\‘ UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI
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;“B CARRERA DE INGENIERA EN LOGISTICA Y TRANSPORTE

Ficha de observacién

Ficha N: Fecha:

Observador Entrevistado:

Cadena Granda Jairo Daniel

Empresa: GAD Municipal de Tulcan Dii i6n: Olmedo - 10 de agosto

Variable: Gestion del Aimacenamiento

OBJETIVO: Diagnosticar la situacion actual de la gestion del almacenamiento en el area de bienes y activos del GAD Tulcan.
N° Indicad Describié Observacién

1 Tipo de articulos almacenados en la bodega de
bienes y activos:

Cantidad de articulos recibidos en el periodo de un

2 mes:
3 | Registro de los articulos que ingresan a la bodega
4 Documentos recibidos una vez el proveedor entrega
el articulo
5 | Pedidos pendientes en el mes
Organizacion de slLos articulos se encuentran
la bodega ubicados en lugares especificos?
6 sExiste un sistema de clasificacion
para los diferentes tipos de
articulos?

7 | Disefio de la bodega

8 Tiempo promedio de deteccion y correccion de

errores
Documentos de entrega

10 Tiempo promedio para buscar un articulo en 12:45.44 En la busqueda de desinfectante
especifico o de amonio cuaternario

Para la entrega y firma del
11 | Tiempo medio para la preparacion de los pedidos 15:45.60 encargado de pedido de la hoja

de salida de existencias
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Anexo 4. Ficha de indicadores de la variable gestion de almacenamiento

Ficha N: 1 Fecha: 31/8/2023

investigador: Cadena Granda Jairo Daniel

Empresa: GAD Municipal de Tulcdan Direccion: Olmedo - 10 de agosto

Nivel de devoluciones

Cantidad de productos devueltos

Cantidad de productos entregados

(Cantidad de productos devueltos) 100

Nivel de devolucion =
tvet ae devotucion (Cantidad de productos entregados)x

, . 1
Nivel de devolucion = mx 100

Nivel de devolucion = 8,98%

Tasa de utilizacion del espacio

Capacidad utilizada 38,87m?3
Capacidad disponible 181,81m3
(Capacidad utilizada)

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

(38,87m3)

Tasa de utilizacion del espacio = W

Tasa de utilizaciéon del espacio = 0,21

Nivel de cumplimiento en despachos

NUmero de despachos cumplidos a | 147

fiempo

NUmero total de despachos 167

Numero de despachos cumplidos a tiempo
x 100

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

Nivel de cumplimiento en despachos = x 100

167

Nivel de cumplimiento en despachos = 88%

120



Tasa de errores en picking

NUmero de errores de picking 20

NUmero total de érdenes de picking 167

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

2
Tasa de errores en picking = Te7 ™ 100

Tasa de errores en picking = 11,97%
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Anexo 5. Ficha de indicadores de |la variable control de inventario.

Ficha N: 1 Fecha:

investigador: Cadena Granda Jairo Daniel

Empresa: GAD Municipal de Tulcdn | Direccién: Olmedo - 10 de agosto

Variable: Control de inventarios.

OBJETIVO: Evaluar el manejo del control de inventario del drea de bienes y activos
del GAD de Tulcan.

Nivel de ruptura de stock

NUmero de veces que se produce | 20

una ruptura de sfock

NUmero total de oportunidades de | 167

despachos

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

20
Nivel de ruptura de stock = ﬁx 100

Nivel de ruptura de stock = 11,97%

Nivel de obsolescencia

Valor total de los productos obsoletos | 3389,6887

Valor total del inventario 20146,2562
) ) Valor total de los productos obsoletos
Nivel de obsolescencia = - - x 100
Valor total del inventario
3389,6887

Nivel de obsolescencia = mx 100

Nivel de obsolescencia = 16,83%

Nivel de rotacién de inventario
Costo de los productos | 1941,0515
despachados
Promedio del valor del inventario 20562,04975
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. . . . Costo de los productos despachados
Nivel de rotacion de inventario = - - —x100
Promedio del valor del inventario
1941,0515

20562,04975

Nivel de rotacion de inventario = 9,44%

Nivel de rotacion de inventario = 100

Exactitud del recuento de inventario

Inventario fisico 134
Inventario registrado 122
] ) ] Inventario fisico — Inventario registrado
Exactitud del recuento de inventario = - - x 100
Inventario registrado
134 — 122
Exactitud del recuento de inventario = — 13 x 100

Exactitud del recuento de inventario = 9,84%

Nivel de servicio

NUmero de pedidos entregados a | 147
fiempo
NUmero total de pedidos 167
) . Numero de pedidos entregados a tiempo
Nivel de servicio = — - x 100
Numero total de pedidos
Nivel d ici —147 100
e e servicio = 167 X
Nivel de servicio = 88,02%
Costo del inventario
Costo de pedidos del mes 6254,81
Valor del inventario fisico 20977,8433

Costo de pedidos del mes

Costo del inventario = —
Valor del inventario fisico

6254,81
20977,8433

Costo del inventario = 0,298

Costo del inventario =
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Anexo 6. Tiempo promedio de deteccidn y correccion de errores.

Enla Tabla 21 se expone los tiempos de deteccidn y correccion de errores recopilados
a partir de la ficha de observacion que se ejecutd en el marco de la investigacion,
revelando los resultados obtenidos durante dicho proceso. En este andilisis, se
proporciona una detallada presentacion de los lapsos de tiempo registrados, los
cuales se derivaron de la minuciosa observacion llevada a cabo como parte integral
de la investigacion. A continuacion, se presentan los resultados obtenidos mediante
dicho método, ofreciendo asi una visidbn clara y estructurada de los tiempos de
deteccion y correcciéon de errores observados en el estudio.

Tabla 21. Tiempo promedio de deteccidn y correccidn de errores.

Tiempo promedio de deteccién y correccion de errores. minutos
32,41
46,51
132,15
93,55
24,2
45,16
2880
3.23
promedio 407,15
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Anexo 7. Tiempo de bUsqueda de productos.

En la Tabla 22 se expone los tiempos de busqueda de productos recopilados a partir
de la ficha de observacion que se ejecutd en el marco de la investigacion, revelando
los resultados obtenidos durante dicho proceso. En este andlisis, se proporciona una
detallada presentacion de los lapsos de tiempo registrados, los cuales se derivaron
de la minuciosa observacion llevada a cabo como parte integral de la investigacion.
A continuacion, se presentan los resultados obtenidos mediante dicho método,
ofreciendo asi una vision clara y estructurada de los tiempos de busqueda de
productos observados en el estudio.

Tabla 22. Tiempo de buUsqueda de productos.

Tiempo de bUsqueda de productos. minutos
23,266667
5.3
4,0833333
4,4
4,583333
2,65
8
12,983333
3.133333
4,216667
3.433333
5,533333
3.3
3.75
7.8
5.566667
12,75
promedio 6,74999996
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Anexo 8. Tiempo de preparacion de pedidos.

En la Tabla 23 se expone los tiempos de preparacion de pedidos recopilados a partir
de la ficha de observacion que se ejecutd en el marco de la investigacion, revelando
los resultados obtenidos durante dicho proceso. En este andlisis, se proporciona una
detallada presentacion de los lapsos de tiempo registrados, los cuales se derivaron
de la minuciosa observacion llevada a cabo como parte integral de la investigacion.
A continuacion, se presentan los resultados obtenidos mediante dicho método,
ofreciendo asi una vision clara y estructurada de los tiempos de preparacion de
pedidos observados en el estudio.

Tabla 23. Tiempo de preparacion de pedidos.

Tiempo de preparacién de pedidos. minutos
9,133333
6,066667
2,0833333
2,5
19,916667
1,516667
11,633333
13,166667
12,25
4,833333
4,116667
7.75
4,333333
8,216667
11,983333
10,716667
15,75
promedio 8,586275
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Anexo 9. Tiempo de bUsqueda y preparacion de pedidos.

En la Tabla 24 se presentan los tiempos simulados de busqueda y preparacion de
pedidos obteniendo los siguientes datos:

Tabla 24. Tiempo de busqueda y preparacion de pedidos.

repeticiones bUsqueda preparacién de pedidos
1 5

NV 00 N O WD

NV 00O N O WO N — O

N NN NN DNNDNDN
0 N O~ 0 A WO N — O

N
O
© 0 O 01 N 00 O U1 N 0O O 0 G0 U1 O O O8N O U1 1 OO U1 0O O8N O U1 N O

30
promedio

w
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127



Anexo 10. Estado actual de la bodega actual.

Anexo 11. Estado actual de la bodega actual.
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Anexo 12. Estado actual de la bodega actual.
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Anexo 14. Estado actual de la bodega actual.
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