UNIVERSIDAD POLITECNICA

SALESIANA

ECUADOR

UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA
SEDE CENTERNARIO

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

MEJORA DE LAYOUT DEL ALMACEN DE UNA DISTRIBUIDORA DE
NEUMATICOS PARA VEHICULOS LIVIANOS

Trabajo de titulacion previo a la obtencion del

Titulo de Ingeniero Industrial

AUTOR: Pazmino Indacochea Alex Michael

TUTOR: Ing. Tania Rojas Parraga

Guayaquil-Ecuador

2025



II

CERTIFICADO DE RESPONSABILIDAD Y AUTORIA DEL TRABAJO DE
TITULACION |

Yo, Alex Michael Pazmifio Indacochea con documento de identificacién N°
0952419414 manifiesto que:

Soy el autor y responsable del trabajo; y, autorizo a que sin fines de lucro la
Universidad Politécnica pueda usar, difundir, reproducir o publicar de manera total o parcial

el presente trabajo de titulacion.

Guayaquil, 28 de enero del afio 2025

Atentamente,

3&6 /OB prmini JO
3

Alex Michael Pazmifio Indacochea

0952419414



I

CERTIFICADO DE CESION DE DERECHOS DE AUTOR DEL TRABAJO
DE TITULACION A LA UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA

Yo, Alex Michael Pazmifio Indacochea con documento de identificacion No.
0952419414, expreso mi voluntad y por medio del presente documento cedo a la
Universidad Politécnica Salesiana la titularidad sobre los derechos patrimoniales en virtud
de que soy autor del Proyecto técnicos: “Mejora de layout del almacén de una distribuidora
de neumaticos para vehiculos livianos”, el cual ha sido desarrollado para optar por el titulo
de: Ingeniero Industrial, en la Universidad Politécnica Salesiana, quedando la Universidad

facultada para ejercer plenamente los derechos cedidos anteriormente.

En concordancia con lo manifestado, suscribo este documento en el momento que
hago la entrega del trabajo final en formato digital a la Biblioteca de la Universidad

Politécnica Salesiana.

Guayaquil, 28 de enero del afio 2025

Atentamente,

% (“jgén NADO CJO

Alex Michael Pazmifio Indacochea

0952419414



vV

CERTIFICADO DE DIRECCION DEL TRABAJO DE TITULACION

Yo, Tania Catalina Rojas Parraga con documento de identificaciéon N° 0919958363 ,
docente de la Universidad Politécnica Salesiana, declaro que bajo mi tutoria fue desarrollado
el trabajo de titulacion: MEJORA DE LAYOUT DEL ALMACEN DE UNA
DISTRIBUIDORA DE NEUMATICOS PARA VEHICULOS LIVIANOS, realizado por
Alex Michael Pazmifio Indacochea con documento de identificacion N° 0952419414,
obteniendo como resultado final el trabajo de titulacion baja la opcién de proyecto técnico

que cumple con todos los requisitos determinados por la Universidad Politécnica Salesiana.

Guayaquil, 28 de enero del afio 2025

Atentamente,

a
"@_

WK TS 10
=

Tania Catalina Rojas Parraga

C.1. 0919958363



DEDICATORIA

El proyecto técnico es dedicado principalmente a Dios, por conceder serenidad y

claridad a mi mente, y fuerza y valentia a mi alma, bajo su espiritu que siempre me guia.

Mami Rosa y papa Alberto, mis abuelitos paternos quienes han partido y no pudieron
evidenciar el logro que tanto deseamos compartir, sus ensefianzas y amor dejaron una huella

imborrable en mi, y su memoria me inspira a seguir adelante.

Este esfuerzo también se lo dedico a mis padres Alex Pazmifio y Heidi Indacochea
quienes son una parte esencial de mi vida y durante todo este proceso. Y por ser mis ejemplos

por seguir.

A mis abuelos maternos, tios, tias, primas, primos y aliados cercanos los cuales
siempre me dieron su apoyo y se llenan de orgullo por mis logros, que me ayudan a crecer

como persona y hacen mis dias especiales y unicos a lo largo de toda mi vida.



VI

AGRADECIMIENTOS

Agradezco principalmente a Dios, quien ha sido mi guia en cada etapa del proceso
universitario y durante toda mi vida, su espiritu me da toda la fortaleza necesaria para

enfrentar los desafios que se presentaron, los que se presentan y los que se presentaran.

Agradezco a mis padres y a todos mis familiares, quienes con perseverancia y
motivacion me dieron su apoyo incondicional y me han permitido dar este significativo paso
en mi vida, por ayudarme en las situaciones complicadas, guiarme por el camino correcto y

por estar siempre a mi lado; todo lo que he logrado es gracias a ellos.

A la Universidad Politécnica Salesiana por darme los ultimos mejores afios de mi
formacion académica, por permitir conocer a los increibles docentes, personal
administrativo, directores y compafieros que compartieron sus conocimientos y
experiencias, quienes ayudaron a fortalecer mis debilidades y actitudes contribuyendo con

mi formacion para ser un profesional.

De una manera muy especial a mi tutora de tesis, Ing. Tania Rojas, por darme su
confianza total, su acertada direccion, ensefianzas, orientacion y dedicacion en el proyecto
técnico. Por brindarme generosamente parte de su tiempo y por permitir llevar a cabo este

estudio bajo su asesoramiento.



VII

Resumen

Este proyecto aborda una problematica clave en el proceso de despacho de
mercancias en el almacén de neumadticos para vehiculos livianos, caracterizada por demoras
significativas, con un promedio de 30 minutos por cada despacho, desde su adquisicion en
talleres automotrices y vulcanizadoras de la zona, ademas de contar con pasillos estrechos
que limitan la operatividad. A partir de esto, el estudio tiene como objetivo mejorar el Layout
del almacén de una distribuidora de neumaticos de vehiculos livianos que permita la
optimizacion del despacho de la mercaderia. Para esto aplica un método de investigacion
analitico-sintético, para poder analizar las caracteristicas y deficiencias del Layout actual y
los flujos de trabajo, integrando los hallazgos para proponer un disefio que optimice el
espacio y los procesos de despacho, con un enfoque de investigacion mixto que permite
incluir el analisis de datos cuantitativos y cualitativos con un tipo de investigacion aplicada
buscando resolver un problema practico por medio de la inclusidén de conocimientos tedricos.
Entre los principales resultados, se obtuvo que el 67% de los participantes coincide en no
estar de acuerdo con que el espacio del almacén estd bien distribuido y que los productos
solo algunas veces estan ubicados en areas de facil acceso. También se disefid e implementd
un nuevo Layout para el almacén, el cual permitié alcanzar mejoras significativas en la
eficiencia operativa, reflejadas en una reduccion del 60% de los movimientos innecesarios,
una disminucion del 33% en el tiempo promedio de despacho, un aumento del 40% en la
productividad diaria con 8 pedidos adicionales despachados por dia y una mejora en la
percepcion del personal respecto a la organizacion del almacén. Finalmente, se concluye
que, la zonificacion se presenta como la alternativa mas adecuada para la gestion del
almacenamiento de mercancias, destacando por su bajo costo, alto impacto y alta viabilidad
y es asi como la implementacion de la propuesta contribuye a un ambiente laboral mas

eficiente y ordenado.

Palabras claves

Zonificacion, Layout, Almacenamiento, Despacho, Productividad.
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Abstract

This project addresses a key problem in the merchandise dispatch process in the
warehouse of light vehicle tires, characterized by significant delays, with an average of 30
minutes for each dispatch, from its acquisition in automotive workshops and vulcanizing
shops in the area, in addition to having narrow aisles that limit the operation. Based on this,
the study aims to improve the layout of the warehouse of a distributor of light vehicle tires
that allows optimizing the dispatch of merchandise. To do so, it applies an analytical-
synthetic research method, in order to analyze the characteristics and deficiencies of the
current layout and workflows, integrating the findings to propose a design that optimizes
space and dispatch processes, with a mixed research approach that allows including the
analysis of quantitative and qualitative data with a type of applied research that seeks to
solve a practical problem through the inclusion of theoretical knowledge. Among the main
results, it was found that 67% of the participants agree that they do not agree that the
warehouse space is well distributed and that the products are only sometimes located in
easily accessible areas. A new warehouse layout was also designed and implemented, which
allowed significant improvements in operational efficiency to be achieved, reflected in a
60% reduction in unnecessary movements, a 33% decrease in average dispatch time, a 40%
increase in daily productivity with 8 additional orders dispatched per day and an
improvement in the staff's perception regarding the warehouse organization. Finally, it is
concluded that zoning is presented as the most appropriate alternative for the management
of merchandise storage, standing out for its low cost, high impact and high viability and this
is how the implementation of the proposal contributes to a more efficient and orderly work

environment.
Keys words:

Zoning, Layout, Storage, Dispatch, Productivity.



IX

indice de contenido

INErOdUCCION ... 1
Capitulo 1. Problema...............cccooiiiiiiiii e 3
L. 1. DESCTIPCION ..tttk e et enneesnneennee s 3
1.2, ANEECEACTIEES ...ttt ettt ettt be e et e e nae e 3
1.3. Mercancias DiStribuidas ........ccueeieeeriiriiiiiiie i 5
1.4, PTOVEEAOTES ...ttt 5
1.5. Area de AIMAaCENAMICNLO..........c..evveereceereereeesesssessessesssesees s enseseeseneesnens 5
1.6. Area del Sistema de AIMAceNAMICNTO ..........cc.everveverrieeerrisreeseseeseesnesseeeesenean, 6
1.7. Entornos de 10s Productos ..........ccoveiiiiiiiiiiiiicnec e 6
1.8. Despacho de METCanCIa........cuveiivieiiiiiiiiie et 6
1.9. Manejo de INVENtario...........ccoviiiiiiiiiiiiiiec e 7
110, IMPOTEANCIA . ...ttt 7
L.1T1. BENETICIATIONS 1.vviiitiieiiiiieiiiie ettt ettt e e nnnee e 8
112, DEIMITACION ..ottt nnee s 8

L. 13, OBJOEIVOS ...ttt 9
1.13.1. Objetivo General .............ccccoucviiiiiiiiiiiiiciiiiei s 9
1.13.2. Objetivos @SPECIfICOS ......uuvouuiieiiirieiiiee e 9
Capitulo 2. Marco TeOTiCo ............ccoeviiiiiiiiiiiiiie e 10
2.1  ELLAYOUL oottt 10
2.1.1. TipoS de layout...........cc.cocouoviiiiiiiiiiiiiii s 11

2.2. Principios de DisefNlo de Layout........ccccveiiviiiiiiiiiiinniie e 11
2.2.1. Flujo de MateriQles .............cc.coououiiiiiiiiiiiiiiesi e 12
2.2.2. Optimizacion del ESPACIO ............c.c.cccoviviiiiiiiiiiiiii e 12
2.2.3. Minimizacion de Movimientos y Tiempo ............ccccocuvviiieniiniicninnnne. 12

2.3. Investigacion de Alternativas de Gestion de Almacenamiento .................... 12
2.3.1. Almacenamiento por ZONIfICACION .............cccecoeesiiiiianiiiieese e 12
2.3.2. Uso de almacenamiento VertiCal ...............ccccocuoeeeoaiiiisieenieniieneann 13

2.3.3. Implementacion de un sistema de gestion de almacenes (WMS) .......... 13



2.3.4. Método FIFO (First In, First QUt) ........c.cccooveniiiiiiiniiiiieneeee e 14
2.4. Importancia del Disefio del Layout del Almaceén ..........cccceevvveiiiiiiiiineennnnn. 15
2.4.1. Mejora en la eficiencia OPEratiVA..............cccocouevoiiioieiieiiieieeiee e 15
2.4.2. Optimizacion del uso del eSpacio ...............cccccoeuviiviiiiiiiniiiiciie, 15
2.4.3. Reduccion de coStos OPerativos.............ccuoiiuieeriiiiienieiiienee e 15
2.5. Definicion de Conceptos Claves.........cocvviieiiiiiiiiiieniiie e 16
2.5.1. LOGISTICA ..o 16
2.5.2. INVERLATIO ...ttt 16
2.5.2.1. Objetivo de 108 INVENLATIOS. ....cvvveviiierieiieiie e 17
2.5.3. AIMACERAMICNLO ... s 17
2.5.4. Cadena de SUMINISIIO ..........ccccoueieiiiiiiiiii e 17
2.5.5. MUGSIFQ .t 18
2.5.5.1. Clasificacion de mMUESLIAS. .........ccerrrrererrieeneinirienee e 18
2.5.6. NEUMALICOS ......oeveieeeeieesie ettt 19
2.5.7. Estructura de [0S NEUMALICOS ...........cocuveiiiieiiiiiiiiii e 19
2.5.8. Método ABC ........ccooooiiiiiiiiiieieit s 19
2.5.8.1. Categorizacion del método ABC. .........ccoccveiiiiiiiiie, 20

2.6. Herramientas para Determinar Causas y Efectos ........ccccccvvieiiiiiniiiiiiiinnns 20
2.6.1. Principio de PAreto .............ccccooiiiiiiiiiiiiiiiiici s 20
2.6.1.1. Aplicacion del Diagrama de Pareto. .........ocevveviiiiiiiiciiciicee 21
2.6.2. Diagrama de IShikaWa ................cccoooiiiiiiiiiiiiinieee e 22
2.6.2.1. Estructura de diagrama de Ishikawa. ...........cccceviiiiiiiniiiicniieee, 22

2.7. Herramientas de Recoleccion de Datos .........cccceeviiiiiiiiiiiciicicecc 23
2.8. Herramientas EStadiStiCas..........ocvvviirieiiiiiiiicniceseeseee e 23
2.8.1. Tabla de freCUEHCIA. .............c.c..ccooueiiiiiiiieiiii e 23
Capitulo 3. Marco MetodolOgico ...............ccocoiiiiiiiiiiiiiiic 24
3.1. Métodos de INVEStIZACION ......ocvveuviiiiiiiiiiiie s 24
3.2. Enfoque de INVeStIZACION .....oocveiviiiiiiiiiiiesieee e 24
3.3. Tipo de INVESHIZACION.....ccuviiiiiiieiiiie ittt 25
3.4. Disefio de INVEStIZACION. ......cciuviiiiieiiieiie et 25

3.5. Poblacion ¥ MUESEIA .......cviiiiiiiiiiiiciice s 25



3.6. ACOPIO A€ DIAtOS. ... .ciuiiiiiiiiiiieie s 25
3.7. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos..........cccccvevevieeninnnenne 26
3.7 0 EFCUGSTA ..ottt ettt e 26
3.7. 20 ERIFEVISTA ...ttt 28
3.8. Metodologia Propuesta para cada Proceso de Analisis .........cccceevveenerninnnne 28
3.8.1. Alternativas de gestion de almacenamiento .................ccccccevvcveeninnenne. 28
3.8.2. Interpretacion de resultados .................ccccoevoeieiiiiiiiiniciiies e 29
3.8.3. Aplicacion del diagrama de IShikawa ................ccccocooiiiiiiiiiiiicninnnnn. 29
3.8.4. Diagrama de Ishikawa de las causas identificadas ...............cc............. 29
3.8.5. Identificacion de CausSas. ..........cccccocuiiiiiiiiiiiiiiiiiiie i 29
3.8.6. Resumen de las CAUSAS ...........ccoeuiiiiiiiiiiiiii e 30
3.8.7. Definicion de los tiempos de despacho ..............c.ccccccovvceniniinninnnnn. 31
3.8.8. Calculo de MUESIFA............cc.ccocouiiiiiiiiiiiiiie e 31

3.8.8.1. Determinacion del tamafio de la muestra para la primera familia.. 31
3.8.8.2. Determinacion del tamafio de la muestra para la segunda familia. 32

3.8.8.3. Determinacion del tamafio de la muestra para la tercera familia. .. 32

3.8.9. Toma de tiempos de deSpacho .................ccccucviiiiiiiiiniiiiieie e 33
3.8.10. Diagrama de Pareto ..............ccccucciiiiiiiiiiiiiiiie i 33
3.8.11. Tabla de freCUENCIa ...............ccccoueviiiiiiiiiiiiiie 33
3.8.12. Grafico de diagrama de Pareto ...............cccccccouoeioeiiniiiieenieniienesnes 34
3.8.13. BASE de AALOS ..o 34
3.8.13.1. Actualizacion de base de datos. ........ccccoeeveeieiiiieiiiiec e 34
3.8.14. Formato para el levantamiento de inventario................c.ccccceevrevernn 35
3.8.15. Toma de inventarios para la actualizacion de la base de datos.......... 35
Capitulo 4. Resultados...............ccooviiiiiiiiiiiii s 36
4.1. Andlisis de 1a ENCUEStA ........ooiiiiiiiiiiicie e 36
4.2 Analisis de 1a ENtrevista ......c.oooieiiiiiiiiiiieieesee e 40
4.3. Problemas Identificados ..........ccoovuiriiiiiiiiiiiie e 40
4.3.1. Personal no capacitQdo ...............cccccouceiiniiiiniiiiiiiie e 40
4.3.1.1. Diagrama de Ishikawa del personal no capacitado..............c.......... 41
4.3.1.2. Causas de personal no capacitado. .........cceevrrieiiiiiiiieninieseenn, 41

4.3.2. Almacenamiento de mercancias es deficiente ................ccccuvveivinencnnnn. 42



XII

4.3.2.1. Diagrama de Ishikawa del almacenamiento de mercancias es

16 13 S o3 =) 4 L (< 42
4.3.2.2. Causas de almacenamiento de mercancias deficiente. ................... 43
4.3.3. Inconvenientes al momento de despacho ..................c.cccocucnveiiiieinnnn, 44

4.3.3.1. Diagrama de Ishikawa de los inconvenientes al momento de

AESPACKO. .. 44
4.3.3.2. Causa de inconvenientes al momento de despacho. ....................... 45

4.4, TOMA A€ MUESLTA ...ttt ettt ee e neee e 46
4.5. Tabla de Frecuencia para Diagrama de Pareto ...........c.ccocovvivvniiiiicincnenn 53
4.5.1. Analisis grafico del diagrama de Pareto...............cccccccuevviiiiiiieninnnnnn. 54

4.6. Analisis de 10S INVENTATIOS .....ccveeiiiiiiiiiieciee e 54

4.7. Tabla de Frecuencia y Diagrama de Pareto de Tiempos en el Proceso de

DIESPACKO .. 55
4.8. Evaluacion de Alternativas de Gestion de Almacenamiento............ceeennee. 57

4.9. Layout Optimizado .........cooueiviiiiiiiiiiiieiie s 58

4.10. Analisis del Layout implementado ..........cccooeiiiiiiiiiiiiinicneccecee 61
COoNCIUSIONES ... e e e e s 62
Recomendaciones...............coccvviiiiiiiiiiiii 63
Referencias bibliograficas...............ccccooiiiii 64

2N 1 10, 1 1 68



XIII

Indice de Tablas
Tabla 1: Ventajas y desventajas del almacenamiento por zonificacion ............ccceeceereveeninnns 13
Tabla 2: Ventajas y desventajas del almacenamiento vertical ............cccooveeiiiiiiiniiiiennns 13

Tabla 3: Ventajas y desventajas de la Implementacion de un sistema de gestion de

AlMACENES (WIMS) Lottt bbb e et b e et e e e nnneas 14
Tabla 4: Ventajas y desventajas del Método FIFO (First In, First Out)........cccccceviiiiiennnnns 14
Tabla 5:FOrmato de ENCUESTA .......ccueiiiiiiiiiii ettt nree s 26
Tabla 6: FOrmato de eNtreVISta ........coiuieiiiiiiiiiie et 28
Tabla 7: Resumen de causas y efectos del almaceén............ccocvevviiiiiiiiiiiie e, 30
Tabla 8: Causas del personal no capacitado. ........cccccvvvviiiiiiiiiiici s 41
Tabla 9: Causas de almacenamiento de mercancias deficiente ...........c.ccovvveiiiiiniiiiiiennn, 43
Tabla 10: Causas de inconvenientes al momento de despacho ...........ccocvveviiiiiinciiiennns 45
Tabla 11: Medicion de tiempos de primera familia.........cccevvviiiiiiiiiiniiee e 46
Tabla 12: Medicion de tiempos de segunda familia ..........ccceciiiiiiiiiiiiiii 49
Tabla 13: Medicion de tiempos de tercera familia ..........occevveiiiiiiiiiiniiee e 50
Tabla 14: Tabla de frecuencia para realizar diagrama de Pareto .............cccvvveviiveiiiiieennnen. 53
Tabla 15: Tabla de frecuencia de tIEMPOS........uveiiiieiiiiieiiiie e 55
Tabla 16: Criterios de eValUaCION .........ccviiiiiiiiiiieiie et niee s 57
Tabla 17: Matriz MUIICIIEEIIO . ..eeveeiiiieiie ettt sttt srb e e et 57
Tabla 18: Descripcion del Layout optimizado.........cocvvveiiiiiiiiiiiiiesniie e 58

Tabla 19: Resultados de la implementacion del Layout propuesto ..........cccccevvevereeiiieeninnns 61



Ilustracion 1:
[lustracion 2:
[lustracion 3:
Ilustracion 4:
[lustracion 5:
[lustracion 6:
[lustracion 7:
Ilustracion 8:

Ilustracion 9:

[lustracion 10:
Ilustracion 11:
Tustracion 12:
[lustracion 13:
[lustracion 14:

[lustracion 15:

deficiente

Ilustracion 16:

despacho

[lustracion 17:
Ilustracion 18:
[lustracion 19:

[lustracion 20:

X1V

Indice de Ilustraciones

Ubicacion geografia de la distribuidora ..........ccccvvviiiciiiiiiiciieccen 4
Area de AlMACEN .......oveeeeeeeeeeeeees et 6
Diagrama de flujo del despacho de la distribuidora...........ccccevvvveiiiiiniiinennnen. 7
Diseflo tipico de Layout .........cceiiiiiiiiiiiiiiic e 10
Cadena de SUMINISTIOS .. ..cuuiiiiiiieeiie e e siee st siee et see e 18
Componentes de los neumaticos Fuente: Farifio, 2022..........cccceevveeiineennnnn. 19
Estructura original del diagrama de Ishikawa Fuente: Bernal (2019)........... 22
Resultados de la primera pregunta ..........ccoovvveiiiiiiiciiecsee 36
Resultados de la segunda pregunta............cccoveiieiiiiciicicnecseeece 37
Resultados de la tercera pregunta.........ccocverveeieeireesee e 37
Resultados de la cuarta pregunta ........ccooeeeeeeieeiieesie s 38
Resultados de la quinta pregunta...........coceevvieiiieiiiiciicccecee e 39
Resultados de la sexta pregunta .........occovveiveiiiienecicsec e 39
Diagrama de Ishikawa correspondiente al personal no capacitado............. 41
Diagrama de Ishikawa correspondiente al almacenamiento de mercancias
....................................................................................................................... 42
Diagrama de Ishikawa correspondiente a inconvenientes al momento de
....................................................................................................................... 44
Diagrama de Pareto de las situaciones problematica ...........cccocovevverineennnnns 54
Estadistica del inventario tomado ..........ccccevvieiiriiiienie e 55
Diagrama de Pareto "‘Demora de despacho’...........ccocevviiiiiiiiciicicicn 56
Layout ProPUESLO......uvvieiiiiiieeiiiie et 60



XV

Indice de Anexos

Anexo 1. Entrevista al propietario del almacen...........ccoceiiiiiiiiiiiiiici 69
Anexo 2. Entrevista al trabajador 1 .........cccooviiiiiiiiiieee e 70
Anexo 3. Entrevista al trabajador 2 ........ccocvieiiiiiiiieiie e 71
Anexo 4. Entrevista al duefio del establecimiento............ccccueieiiiiiiiiiiieiic e 72
Anexo 5. Entrevista al trabajador 1 .........ccoiiiiiiiiiiiiie e 73
Anexo 6. Entrevista al trabajador 2 ...........cocoiiiiiiiii 74
Anexo 7. Distribucion antes de implementacion..........cccovcveirieeiiiieiniee e 75
Anexo 8. Formato para levantamiento de inventario de la primera familia........................ 76
Anexo 9. Formato para levantamiento de inventario de la segunda familia ....................... 76
Anexo 10. Formato para levantamiento de inventario de la tercera familia........................ 76
Anexo 11. Toma de inventario primera familia.........cccccoviiiiiiiiiiiieiie e 77
Anexo 12. Toma inventario segunda familia............ccocoeviiiiiiiiiii e, 78
Anexo 13. Detallado de los productos de primera familia ...........c.ccooviiiiiiiiniiniciiiens 79
Anexo 14. Detallado de los productos de segunda familia............ccceevveriiiiiiiiinniiiciiieee, 80
Anexo 15. Detallado de los productos de tercera familia..........ccocvvvvieniiiieniiieesiiee e 81
Anexo 16. Resultado de implementacion (Parte 1) ........cccooveiiiiiiiiiiiiieiiceeee e 82

Anexo 17. Resultado de implementacion (Parte 2) .........cccoovevirieiiiiiiieniee e 83



Introduccion

La gestion eficiente es importante para las empresas distribuidoras funcionen
adecuadamente, especialmente en el sector automotriz, donde la rapidez y la precision en la
entrega de productos son fundamentales (Flores y otros, 2023). El proyecto técnico se centra
en la mejora del layout del almacén de una distribuidora de neumaticos para vehiculos
livianos, con el objetivo de optimizar los procesos logisticos, aumentar la satisfaccion del
cliente y disminuir gastos.

Actualmente, se enfrentan desafios significativos relacionados con el espacio y la
organizacion del almacén. La disposicion actual de su producto principal (neumaticos) y
demads productos no solo limita la eficiencia operativa, sino que también genera tiempos de
espera prolongados durante la preparacion de pedidos. Estas situaciones no solo afectan la
productividad del personal, sino que también pueden impactar negativamente en la
experiencia del cliente, quien espera recibir sus productos de manera ripida y sin
inconvenientes.

La importancia de un layout bien disefiado en cualquier centro de distribucion del
sector industrial, construccion, alimentos, etc., radica en su capacidad para facilitar el flujo
de trabajo dentro del almacén. Un disefo adecuado permite una mejor utilizacion del espacio
disponible, reduce los tiempos de desplazamiento y mejora la accesibilidad, manejo de los
productos (Guissola, 2023), basandose en este contexto, la metodologia aplica un analisis
detallado del layout actual, identificando las areas que requieren cambios y proponiendo
soluciones que se alineen con las mejores précticas en el manejo de almacenes.

El proyecto no solo se enfoca en la reconfiguracion fisica del espacio, sino que
también considera aspectos como la implementacion de accesorios, herramientas y etiquetas
que faciliten el manejo de inventarios de ciertos procesos. La integracion de un sistema
tecnoldgico puede contribuir significativamente a mejorar la precision en el seguimiento de
los productos y a reducir errores en los pedidos.

La investigacion busca analizar en profundidad las causas de las demoras en la
entrega de mercancias del almacén de neumaticos, para proponer soluciones viables que
puedan ser implementadas y permitan el mejoramiento de la eficiencia logistica que permita
recuperar la clientela perdida.

El presente trabajo de titulacion analiza al detalle una bodega comercial que se

especializa en la distribucion de neumaticos de diversas medidas, destinadas a vehiculos



livianos. A lo largo del estudio, se observa que la bodega no implementa ningln tipo de
metodologia de mejora para su sistema de almacenamiento, lo que genera ineficiencias en la
administracion de inventarios y operaciones logisticas. La falta de un enfoque sistematico
no solo afecta la organizacion del espacio fisico, sino que también disminuye en la precision
y rapidez con las que se manejan los pedidos. Este trabajo busca identificar las areas de
mejora y proponer la solucién que optimice el funcionamiento del almacén, De esta manera,
se facilita una administracion mas eficiente y eficaz de los recursos disponibles mediante la
mejora del Layout.

La investigacion esta estructura por cuatro capitulos, de gran aporte para el desarrollo
de esta. A continuacidn, se menciona en breve lo que consiste cada una de las secciones:

Capitulo 1. Presentacion de la seccion descripcion del problema, en donde se centra
en mencionar y visualizar todos los factores y circunstancias que provocan que se genere la
misma. De igual manera se habla de antecedentes del establecimiento, alcance e importancia,
delimitaciones, objetivos generales y especificos.

Capitulo 2. Se muestra la parte de marco teodrico, consiste en mencionar todos los
puntos relacionados al tema de investigacion. Son contribuciones de otros autores que
desarrollaron temas similares al que se plantea en este documento. En esta seccion se
esfuerza por darle contexto y significado a cada uno de los puntos relacionados al trabajo
para hallar una solucion optima.

Capitulo 3. Descripcion del marco metodologico. Esta seccion de la investigacion se
detallan los pasos que se desarrolla para la resolucion del problema y el hallazgo de una
solucion Optima que se propone para cada uno de los objetivos especificos propuestos. De
esta forma, se presenta un método de investigacion analitico — sintético, un enfoque mixto,
a medida que comprende analisis cuantitativo y cualitativo, el uso de métodos para la
recopilacion de informacion correspondientes a encuestas y entrevistas para diagnosticar la
situacion actual en el almacén

Capitulo 4. Analizar los resultados obtenidos, se verificara los resultados arrojados
por la implementacién metodoldgica, dando opiniones sobre si son factibles y alineados a
los objetivos propuestos. De igual manera en esta seccion se adjuntara la parte de

recomendacion y conclusion que ayudaran en el desarrollo de futuras investigaciones.



Capitulo 1. Problema

1.1. Descripcion

En la distribuidora en donde se realiza la investigacion, se ha identificado una
situacion crucial en el proceso de salida de mercancias del almacén de neumaticos para
vehiculos livianos, el cual consiste en tener un lapso de demora muy prolongado, en un
promedio de media hora por cada despacho desde su compra en talleres automotriz y
vulcanizadoras del sector al igual de tener unos pasillos relativamente mintsculos. Esto se
genera porque se tiene una terrible distribucion de sus mercancias dentro de su bodega, y no

tener la oportunidad de contar con un sistema que facilite la informacion de sus inventarios.

Este inconveniente presenta demoras significativas que impactan de manera directa
en la eficiencia operativa y en la satisfaccion del cliente. Las demoras en la entrega de los
neumaticos del almacén a la cartera de minoristas que tiene la empresa incrementan los
costos operativos y ademds provocan retrasos al consumidor final, lo cual provoca

disminucion de confianza y lealtad hacia el negocio.

Tras un acercamiento con el personal y el representante del almacén, se ha llegado a
la conclusion de que estas ineficiencias logisticas han derivado en una pérdida importante
de clientes. Los compradores ahora buscan alternativas en otros proveedores que les
garanticen tiempos de entrega confiables. Las causas principales en la demora en la entrega

de las mercancias se deben a diversos factores, entre los cuales se destacan:

- Descoordinacion en los procesos internos del almacén.
- Deficiencia en la capacitacion del personal logistico.

- Obsolescencia de los sistemas de gestion de inventarios.

1.2. Antecedentes

El almacén en donde se esta realizando la propuesta de mejora tuvo su inicio en el
ano 2016, aquel afio se ubicaba en el sector de colinas de la alborada. Se encontraba
dependiendo por otra directiva y otro modelo de negocio con otra variedad de pequeia de
productos, pero su mercancia de principal demanda siempre ha sido los neumaticos para
vehiculos livianos, a pesar de esto, sufrieron en adaptarse a las capacidades de las nuevas

demandas que exigian los clientes. Permanecian en seguir usando una estructura rigida y



practicas tradicionales que no permitian la innovacion ni la flexibilidad necesarias para

crecer y desarrollar.

Por ello fue necesario una reestructuracion y cambiar a un nuevo propietario, el cual,
si estuvo dispuesto a realizar modificaciones, dicha transformacion se llevé a cabo en el afio
2021, y trajo consigo un cambio de mentalidad, implementaciéon de equipos nuevos,
capacitacion a personal, compra de mercancias, entre otros. Desde aquel entonces se
desplazaron a pocos kilometros de su ubicacion original, en el sector de la Coop. Juan

Montalvo, tal como se muestra en la ilustracion 1.

llustracion 1: Ubicacion geografia de la distribuidora

Segun un informe de la Asociacion de Empresas Automotrices del Ecuador (AEADE,
2022), el comercio de vehiculos llega a un total de 139,517 unidades en 2022, mostrando un
incremento del 17% comparado con el 2021. Por ende, la demanda de neumaticos se ha
elevado significativamente, teniendo la necesidad de adquirir mas mercancias para cubrir las
ventas, pero este factor también trajo consigo la desconfiguracion del layout original, al no
poder manejar demasiada mercancia y no tener un personal consciente y capacitado en el
manejo y ordenanza del almacén hasta el momento de la implementacion del proyecto

técnico.

El problema del layout fue formalmente abordado por Koopmans y Beckmann en el
afo 1957, y lo definieron de una forma de desafio industrial, que se centra en la disposicion

de areas de plantas de produccion. Su objetivo es minimizar los costos de transporte entre



estas instalaciones, al mismo tiempo que se busca maximizar la ganancia o rentabilidad

(Anacona y otros, 2022).

1.3. Mercancias Distribuidas

Al ser una distribuidora enfocada repartir productos del sector automotriz, cuenta con
tres familias de mercancias, las cuales cada uno de estos grupos se encuentran muy surtidos.
La diversidad de productos de cada familia proporciona una oferta y un enfoque integral, lo
que permite a la distribuidora desempenarse como a un punto de venta, sino que sea
considerado como un espacio que impulsa el desarrollo social e impulse la economia del

sector. Se expone a continuacion la descripcion de cada familia de productos:

e Primera: neumaticos (Anexo 13)
e Segunda: rines (Anexo 14)

e Tercera: aceites y demds productos. (Anexo 15)

1.4. Proveedores

Cada uno de los articulos que ofrece la distribuidora, son adquiridos por
distribuidoras de mayor escala por motivo de que su comercializacion es mucho mas
economica. Para esto, la primera y segunda familia de productos se trabaja con el negocio
de mayorista de neumaticos de Ferremundo con la representacion de la marca japonesa Toyo

Tires.

En el caso de la Gltima familia de productos se comercializan con la distribuidora
Mansuera. Recientemente esta llevando a cabo la implementacion de estos tipos de
productos, de venta de aceites en la distribuidora, es por lo que la distribuidora es una gran

opcidn hasta que se realice el analisis de otras opciones.
1.5. Area de Almacenamiento
La bodega de la distribuidora en la que se implementara la mejora cuenta con un area

aproximada es de 16 metros cuadrados, en la que alberga los tres tipos de familia de

productos como se puede visualizar en ilustracion 2.
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lustracion 2: Area de almacén

Fuente propia

1.6. Area del Sistema de Almacenamiento

La primera y segunda familia cuenta con casi el 75% de la superficie del area para su
colocacion en la superficie de esta, mientras la tercera familia cuenta con el 21% restante

para su ubicacion, el 4% es de corredores y pasillos.

1.7. Entornos de los Productos

Los productos dentro del almacén tienen un manejo poco riguroso, sin ningin tipo
de orden dentro de cada tipo de familia de productos, no cuentan con ningun tipo de
reglamento o normativa que los ayude con la guia en el almacenamiento de estos. En pocas
palabras al momento de almacenar, la colocacién de las mercancias se da en el area
designada segin su familia de producto y sin seguir un orden especifico. Esto da como
resultado que los productos se apilen desorganizadamente donde se encuentre espacios sin

ocupar.
1.8. Despacho de Mercancia
Esta actividad se ejecuta de manera manual por parte del personal de bodega, sin

ningun tipo de reglamento a seguir, se ejecuta de manera instantanea. A continuacion, en

ilustracion 3, se muestra un diagrama de flujo donde se demuestra esta actividad.
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[lustracion 3: Diagrama de flujo del despacho de la distribuidora
Fuente propia

1.9. Manejo de Inventario

El area logistica de la distribuidora maneja el inventario de sus productos de una
manera muy anticuada y poco eficiente, todo queda anotado en un cuaderno de contabilidad,
en forma de escritura manual se anota la fecha de ingreso de mercancias, cantidades, fecha

de salida, su stock, entre otros.

El problema de este tipo de metodologia se visualiza por qué es muy poco eficiente,
visto que no existen copias de respaldo en caso de pérdida de datos, el bodeguero en

ocasiones se olvida de las respectivas anotaciones provocando un descuadre en su stock.

1.10. Importancia

En el presente proyecto se visualizara la mejora especialmente en el area de bodega,
en la satisfaccion del cliente, despachos en menos tiempo, servicio de mejor calidad. Cada

uno de estos puntos estas medidos por el nivel de operacion del servicio.

Se cumplira con objetivos atractivos como espacios Optimos, mejor rotacion de sus
mercancias, informacion en tiempo real de la mercancia presente en el stock, mejor control
de inventarios. Pero el punto que se da a destacar es en comenzar una cultura hacia la mejora

continua.



Todo lo anteriormente mencionado se traduce en un aumento considerable de
clientela, reduccién de costos operativos, sobre todo mejora y uso del espacio fisico del
almacén. Este proyecto pretende potenciar la satisfaccion del cliente y el rendimiento general

del negocio, estableciendo una base sélida para el crecimiento futuro.

1.11. Beneficiarios

Este grupo de personas son los destinados a recibir y visualizar los resultados
obtenidos en esta investigacion. En la siguiente seccion se menciona a cada uno de los

beneficiarios:

e Distribuidora: Con la mejora de su layout, se podra obtener ciertos resultados
que ayudaran con la reputacion e imagen de esta. Ademas de cumplir con
objetivos como mejor rotacion de inventarios, mejor tiempo en su despacho,
mejorar sus instalaciones.

e Operadores: El proyecto ayudara a sus circulo laboral, puesto que con la
mejora implementada se evitard menos tiempo de los operadores que deben
permanecer en bodega, mejores condiciones laborales, disminucion de
riesgos para que no sufran accidentes al interior de bodega.

e C(liente: Este grupo obtendra el mayor beneficio, puesto que, resolviendo la
problematica, tendran menos lapso esperando el despacho de sus mercancias
requeridas, también tendrd un tratamiento mejorado y de mejor calidad del
producto solicitado, en un momento adecuado y lugar indicado.

e (Comunidad: Las personas que habitan cerca del almacén también se
beneficiaran, por el motivo que menos tiempo de espera por parte de la
clientela, pocos sonidos automotrices, menos vehiculos y poca presencia de

personas no conocidas.

1.12. Delimitacion

El objetivo de esta seccidon mencionar los limites en los que podré intervenido nuestro

proyecto, de esta manera se permitié que el tema se vuelva demasiado amplio.



Delimitacion superficial: el trabajo de investigacion se desarrolla en una bodega ubicada
en el sector de la coop. Juan Montalvo, exactamente en la avenida guano, el cual se encuentre

en el Km 8 /2 via a Daule, provincia del Guayas, canton Guayaquil.

Delimitacién temporal: el proyecto técnico se desarrolla en el transcurso del periodo 64
y el periodo 65 de la Universidad Politécnica Salesiana el cual tiene un lapso de diez meses.

Y estos fueron ejecutados desde mayo-2024 hasta enero-2025

Delimitacion institucional: consta de conocimientos académicos adquiridos en todo el
transcurso de la formacion en ingenieria industrial, de acuerdo con la malla propuesta y estan
basados en los siguientes: aplicacion de AutoCAD, ingeniera de métodos, logistica integral,

escritura académica, algebra lineal.
1.13. Objetivos

1.13.1. Objetivo general

Mejorar el layout del almacén de una distribuidora de neumaticos de vehiculos livianos

que permita la optimizacion del despacho de la mercaderia.

1.13.2. Objetivos especificos

Analizar el flujo de trabajo actual en el almacén para identificar ineficiencias y

oportunidades de mejora en el despacho de mercaderia.

Evaluar diferentes alternativas de la gestiéon de almacenamiento de mercancias para el

mejoramiento del Layout.

Implementar el Layout propuesto para determinar su impacto en la eficiencia del

despacho de los neumaticos de vehiculos livianos.



10

Capitulo 2. Marco Teorico

Seccion fundamental e importante para nuestro trabajo de investigacion, brinda la base
conceptual y contexto para el desarrollo del documento. Constituye el analisis de teorias y
recopilacion de conceptos alineados con temas de estudio. Esta parte podemos asentar el
problema de la investigacion dentro de un contexto mas amplio permitiendo fundamentar
los conocimientos existentes, de esta manera facilitando que los conocimientos sean mas

solidos y estructurados en el area de interés.

2.1. El Layout

El ordenamiento y disposicion de los distintos productos y elementos los cuales habitan
en un almacén es crucial para alcanzar un proceso de venta eficiente que contribuya a la
rentabilidad del establecimiento, como se muestra en la ilustracion 4. Una planificacion
meticulosa del espacio disponible, optimizando la accesibilidad y visibilidad de los
productos, busca mejorar la experiencia de compra del consumidor y maximizar la eficiencia
operativa. Esto incluye estrategias de merchandising visual, la implementaciéon de
tecnologias avanzadas para la administracion del inventario y la colocacion estratégica de
los productos para influir en las decisiones de compra. Una disposicion adecuada de las
mercancias puede generar un aumento en las ventas y mejorar significativamente la

rentabilidad de un negocio (Orozco y otros, 2020).

| Pasillos forma y
nimero

Eisl=isl=i=i=] ([=ksjel=psi=im]
EEEETEIN | EEEEEEE]

Almacén | 4 Ubicacion del

Pasillos. formay almactn
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llustracion 4: Diserio tipico de Layout

Fuente propia
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2.1.1. Tipos de layout

En forma de L es 1util para almacenes con espacio limitado o con una disposicion
irregular, en este disefio, las areas de recepcion y despacho se encuentran en dos lados
diferentes del almacén, con las areas de almacenamiento entre ellas. Este disefio puede
ayudar a separar el trafico de entrada y salida. En un layout en paralelo, las areas de
almacenamiento estdn organizadas en filas paralelas, con pasillos amplios para facilitar el
acceso a los productos. Este disefio es eficiente para el reabastecimiento, permitiendo un

acceso rapido y facil a los productos almacenados (Oviedo & Naula, 2022).

El layout en bloques implica agrupar productos similares en bloques o secciones
especificas, lo cual facilita la reposicion de productos, en vista que los trabajadores pueden
concentrarse en una seccion a la vez. Es especialmente 1til para almacenes con una amplia
variedad de producto. El cross-docking es un método en el que los productos se reciben y se
despachan rapidamente, con poca o ninguna necesidad de almacenamiento intermedio. Esto
reduce los tiempos de manipulacion y los costos de almacenamiento, mejorando la eficiencia

operativa (Montoya & Paredes, 2022).

En el almacenamiento por zonas, el almacén se organiza en diversas areas segun la
frecuencia de movimiento de los productos. Los productos de alta rotacion se ubican cerca
de las zonas de despacho, mientras que los productos de baja rotacion se colocan en areas
mas alejadas. Utilizar el espacio vertical es esencial para maximizar la capacidad de
almacenamiento, esto se puede lograr mediante el uso de estanterias altas y equipos de
elevacion, como carretillas elevadoras o montacargas. El almacenamiento vertical es ideal

para productos voluminosos o de baja rotacion (Rey, 2021).

2.2. Principios de Disefio de Layout

El disefio de layout es un factor importante para mantener una adecuada organizacion
un almacén, donde un disefio optimo mejora el aprovechamiento del espacio disponible y
optimiza el flujo de materiales, garantiza la seguridad en las actividades cotidianas y reduce

tiempos de operacion (Ortiz & Zainiga, 2022).

Por consiguiente, se presentan algunos principios claves que es necesario guiar el

disefio de layout para un almacén:
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2.2.1. Flujo de Materiales

El flujo de materiales esta basado en el movimiento eficiente de los productos en el
interior del almacén, incluyendo su recepcion hasta su despacho, por lo que un disefio
correcto minimiza los desplazamientos innecesarios y contribuye a facilitar la circulacion

tanto de los trabajadores y el equipo de manejo (Minchala & Ullauri, 2022).

2.2.2. Optimizacion del Espacio

La optimizacion del espacio es fundamental, principalmente en almacenes que
contienen dimensiones reducidas, lo cual involucra un balance entre accesibilidad y
capacidad de almacenamiento, destacando un uso vertical que reside en agregar estanterias
y racks con el fin de aprovechar el espacio en altura, especialmente para productos

voluminosos, como son los neumaticos (Barreto, 2022).

2.2.3. Minimizacion de Movimientos y Tiempo

La disposicion del almacén debe estar enfocada en disminuir esfuerzo y tiempo
necesario para localizar, transportar y manipular los productos considerando una proximidad
estratégica, donde los productos de alta demanda se ubiquen cerca de las areas de despacho
con el proposito de reducir recorridos y aplicar un disefio 16gico que radique en ordenar los
insumos segun su frecuencia de uso (principio ABC) o caracteristicas fisicas similares para

facilitar su acceso (Gutierrez, 2022).

2.3. Investigacion de Alternativas de Gestion de Almacenamiento

En este punto, se realiza una revision bibliografica relacionada con la gestion de
almacenamiento en almacenes de caracteristicas similares con el fin de identificar estrategias
y métodos que se puedan aplicar para resolver problemas detectados a partir de la realizacion

del diagnostico inicial.
2.3.1. Almacenamiento por zonificacion
Es un método que consiste en dividir el almacén en areas especificas de acuerdo con

la naturaleza y rotacion de los productos (Montoya & Paredes, 2022). En el caso de los

neumaticos, los productos de alta rotacion se sitlian cerca de las areas de despacho, mientras
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que los de baja rotacion se almacenan en zonas periféricas o de almacenamiento a largo

plazo.

Tabla 1: Ventajas y desventajas del almacenamiento por zonificacion

Ventajas Desventajas

e Requiere un analisis detallado

* Mejora la accesibilidad a los de la rotacion de inventarios
productos méas demandados.

e Reduce el tiempo de busqueda y

despacho.

Fuente propia

2.3.2. Uso de almacenamiento vertical

Es una estrategia que aprovecha la altura del almacén por medio de estanterias o
racks ajustables, la cual es ideal para maximizar y aprovechar el espacio disponible sin

requerir de realizar alguna expansion del area fisica del almacén (Pefiaranda, 2024).

Tabla 2: Ventajas y desventajas del almacenamiento vertical

Ventajas Desventajas

e Requiere equipo especializado,

e Incrementa significativamente
como montacargas, y

la capacidad de .
entrenamiento del personal.

almacenamiento.
e Liberaespacio en las areas de

circulacion.

Fuente propia

2.3.3. Implementacion de un sistema de gestion de almacenes (WMS)

Es un sistema que digitaliza la ubicacion de productos y el control de inventarios, lo
cual permite optimizar agilizar los procesos de almacenamiento y despacho y la asignacion

de espacios y (Bazantes & Armijos, 2024).
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Tabla 3: Ventajas y desventajas de la Implementacion de un sistema de gestion de almacenes (WMS)

Ventajas

Desventajas

Facilita el control y
seguimiento de los productos.
Minimiza errores en la

ubicacion de mercancias.

Implica costos iniciales altos y

capacitacion del personal.

Fuente propia

2.3.4. Método FIFO (First In, First Out)

Es un método que garantiza que los primeros productos en ingresar al almacén sean

también los primeros en salir, siendo Util para evitar una acumulacion innecesaria de

inventarios y mantener un orden logico.

Tabla 4: Ventajas y desventajas del Método FIFO (First In, First Out)

Ventajas

Desventajas

Reduce el riesgo de
obsolescencia o deterioro de
productos.

Facilita la gestion del

inventario.

Requiere una estructura clara en
el layout para funcionar

correctamente.

Fuente propia
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2.4. Importancia del Disefio del Layout del Almacén

2.4.1. Mejora en la eficiencia operativa

Un layout eficiente mejora de manera significativa la eficiencia operativa al facilitar
las actividades internas del almacén, como la recepcion, almacenamiento, picking y
despacho, lo cual se traduce en menores cantidades de tiempo en operacion, reduccion de
errores y un aumento en la productividad general, es asi como en el caso de los neumaticos,
cuyo manejo requiere equipos especificos como montacargas, un disefio bien planificado
asegura que el fluyjo de trabajo sea continuo y seguro, impidiendo interrupciones y

maximizando la eficiencia (Cordova, 2022).

2.4.2. Optimizacion del uso del espacio

La optimizacion del espacio es otro beneficio importante de un buen disefio de
Layout, por su parte, en los almacenes, el espacio es un recurso limitado, por lo que se debe
aprovechar al maximo a través de acciones como el almacenamiento vertical y la
clasificacion estratégica de productos (Rey, 2021). En el caso de los neumadticos, su
naturaleza volumétrica requiere soluciones determinadas, como estanterias disefiadas para
apilarlos de manera accesible y ordenada, evitando espacios subutilizados dentro del

almacén o zonas muertas.

2.4.3. Reduccion de costos operativos

Un layout eficiente ayuda significativamente a la disminucion de costos operativos,
que se logra reduciendo tiempos de manejo, minimizando la dependencia de maquinaria para
tareas simples y optimizando el control del inventario para prevenir dafios o pérdidas (Avila,
2023). Dado esto, en los neumadticos, una disposicion que priorice los productos de mayor
rotacion en areas de facil acceso permite comprimir el tiempo dedicado al picking, lo que

impacta de manera positiva en los costos laborales y de manipulacion.
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2.5. Definicion de Conceptos Claves

2.5.1. Logistica

Es el conjunto de herramientas y metodologias indispensables para una organizacion
efectiva, ya sea empresa o servicio, tiene un enfoque particular en la distribucion, Castro
(2022), define a la logistica como una parte integral de la cadena de suministro, cuya
responsabilidad radica en la gestion, planificacion, control del flujo y almacenamiento de
servicios, bienes e informacion desde el punto de origen hasta el punto de consumo. El
objetivo principal es satisfacer la demanda de los consumidores de manera oportuna y
eficiente. Esta disciplina engloba una variedad de funciones que incluyen la coordinacion
del transporte, manejo de inventarios, el almacenamiento adecuado y la distribucion efectiva,
todos ellos dirigidos a optimizar los procesos comerciales y garantizar la continuidad del

suministro.

2.5.2. Inventario

Es la relacion de un conjunto de recursos que permanecen sin utilizar hasta que se
requieren, en este contexto, el inventario hace referencia al conjunto de bienes o productos
que una empresa tiene con el proposito de venderlos, ya sea a través de la compra y venta
directa 0o mediante su fabricaciébn para su posterior venta, en un periodo econdémico
especifico. Los insumos que no ofrecen algun valor a la organizacion previo de ser
empleados representan inversiones que no producen contribucion, sino que conllevan costos
de mantenimiento, almacenamiento y obsolescencia. Si bien los inventarios son necesarios
para el funcionamiento y la prestacion de un buen servicio, es fundamental que los altos
mandos tengan una administracion eficiente para minimizar este costo (Marcillo &

Zambrano, 2023).

Los registros de existencias de los inventarios tienen su origen en civilizaciones
antiguas como la egipcia y otras, donde era comun almacenar grandes cantidades de
alimentos para su uso durante periodos de sequia o crisis. Este surgimiento de los registros
de existencias fue una respuesta a la necesidad de hacer frente a la escasez, asegurando asi
la continuidad de las operaciones comerciales y el desarrollo de las actividades econdmicas.
Esta practica de almacenar bienes y alimentos esenciales para la supervivencia fue el motivo

principal detras del establecimiento de los registros de existencias (Gonzélez, 2023).
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2.5.2.1. Objetivo de los inventarios.

Radica en suministrar a la organizacion con los materiales necesarios para su
funcionamiento regular y continuo. Por ende, en el proceso de produccion, los inventarios
permitan enfrentar la demanda de manera efectiva. Una gestion adecuada de estos garantiza
la disponibilidad de los productos requeridos, evita excesos o faltantes, y contribuye a la

eficiencia operativa y la satisfaccion del cliente (Zavala & Vélez, 2020).

2.5.3. Almacenamiento

Es la unidon de un conjunto de varias actividades que se alinean hacia un grupo de
propositos para salvaguardar, manipular y conservar determinada cantidad de mercancias,
materia prima, sobrantes, etc., que generan o van a ser usadas para las actividades de la
organizacion. En este proceso pueden intervenir distintas areas para el cumplimiento optimo
del almacenamiento de mercancias entre ellas se encuentran: logistica, operacion, personal,

mantenimiento, inventarios, etc. (Zavala & Vasquez, 2024).

Por lo general la actividad de almacenamiento se encuentra divido en tres fases, y
son admision, guardado de mercancias y distribucion, donde la primera fase consiste en la
correcta alimentacion de cualquier tipo de materia prima, maquinaria, productos terminados
en las bodegas, por consiguiente, la segunda fase consta de la identificacion de cada
mercancia y realizar el almacenamiento adecuado en ubicaciones especificas de estas y
finalmente, la tercera fase comienza con el area de ventas, en esta fase sale todo material,
mercancia, desperdicio de las instalaciones esperando tener ganancias econémicas (Zavala

& Viasquez, 2024).

2.5.4. Cadena de suministro

Segun Manrique et al. (2019), comprende una red compleja de organizaciones,
recursos, actividades y tecnologias dedicadas al traslado de bienes y servicios desde los
proveedores iniciales hasta los consumidores finales. Este sistema desempefia un papel
importante en la gestion eficiente de inventarios, considerando que posibilita a las empresas
sincronizar la oferta y la demanda, disminuir los costos de las actividades operativas y
mejorar la satisfaccion del cliente. A través de la integracion y coordinacion efectiva de los

diversos eslabones de la cadena, se facilita la optimizaciéon de los niveles de inventario, lo
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cual es crucial para evitar tanto excesos como faltantes, tal como se muestra en la ilustracion

5.

Flujo de informacion

Flujo de materiales y productos

\ RECIBO DE ALMACENAJE o PUNTO DI . .
| PROVEEDOR | MATERIA PRIMA FABRICACION DISTRIBUCION TRANSPORTE VENTA 1 CLIENTI

MRP

lustracion 5: Cadena de suministros
Fuente: (Manrique y otros, 2019).

2.5.5. Muestra

Se describe como un subconjunto de elementos seleccionados de una poblacién mucho
mas grande, su uso es para realizar inferencias sobre poblaciones que se consideran muy
extensas o infinitas. La teoria del muestro ofrece estrategias para la seleccion de muestras y
la estimacion de parametros poblacionales, busca maximizar la cantidad de informacion

obtenida con el menor costo posible (Arispe y otros, 2020).

2.5.5.1. Clasificacion de muestras.

Hacer el uso de diferentes tipos de muestras dependera del objetivo del estudio y las
caracteristicas de la poblacion. Las muestras pueden clasificarse en dos categorias
principales: no probabilisticas y probabilisticas. Las muestras probabilisticas son aquellas en
las que cada miembro de la poblacion tiene una probabilidad conocida y mayor que cero de
ser elegido, lo que posibilita un analisis mas objetivo y las muestras no probabilisticas se
elegen segln criterios subjetivos, lo que puede introducir tendencias en los resultados

(Arispe y otros, 2020).
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2.5.6. Neumadticos

La fabricaciéon de neumaticos no se limita exclusivamente al uso de caucho, su
proceso de elaboracion se va vuelto considerablemente complejo. Cominmente conocidos
como llantas, son un artefacto de aspecto circular, que puede inflarse con gases o agua,
generalmente de color negro. Su color se debe a la adicion de negro de humo al caucho, lo

que le otorga mayor durabilidad (Farifio, 2022).

2.5.7. Estructura de los neumadticos

Estan compuestos por diferentes partes, incluyendo la pared lateral de goma con una
mezcla elastica de caucho, poliéster y nailon; la lona carcasa de alambre de acero; la banda
de rodadura de tres tipos de caucho y el aro estanco de varias capas de caucho (Farifio, 2022).

Ver ilustracion 6.

Hombro

Escultura/ Banda de
Disefio rodamiento

Lonas de

cdma de acero Flanco

Lona carcasa
de acero

Revestimiento
Aro  de goma interior

1lustracion 6: Componentes de los neumdticos

Fuente: Farinio, 2022

2.5.8. Método ABC

De acuerdo con Tiepermann (2021),esta metodologia de costos basado en actividades
(ABC) permite medir el costo y el desempefio de los diversos movimientos que se llevan a
cabo en una organizacion. Este método se fundamenta en el analisis del uso de los recursos
por parte de dichas actividades, asi como en la organizacion de las relaciones entre los
responsables de los centros de costos y las distintas actividades que se desarrollan y permite

clasificar los diversos inventarios de una empresa por su importancia relativa cuando existe
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una amplia variedad de productos y no es posible destinar la misma cantidad de tiempo y
recursos a cada uno de ellos, donde a medida que aumenta el valor de los elementos

inventariados, mayor sera el control que la empresa tendré sobre ellos (Eva et al.,2022).

2.5.8.1. Categorizacion del método ABC.

De acuerdo con Auquilla (2021), la clasificacion de los productos segin el método

ABC se realiza en tres tipos principales:

- Categoria A: En esta categoria se engloban los articulos que, debido a su alto
costo, gran inversion en inventario, nivel de utilizacion o contribucion a las
ganancias, requieren un control total (100%) sobre sus existencias;

- Categoria B: Esta clasificacion incluye los productos de bajo costo y menor
relevancia, que necesitan un control menos riguroso;

- Categoria C: En esta ultima categoria se encuentran los productos de bajo
costo, baja inversion y escasa importancia para el proceso productivo, los

cuales solo requieren una supervision minima de sus existencias.

En toda organizacion, la eficiente rotacion de inventario reviste una importancia crucial
para el crecimiento econdmico, por lo tanto, implica maximizar la rapidez con la que se
vende el inventario disponible. Segtin Padilla (2015), este indicador financiero proporciona
informacion sobre la estrategia implementada por la entidad en términos de operaciones y
gestion del tiempo de inversion, lo que se traduce en ingresos. El incremento en la rotacion
de inventarios resulta de la influencia de diversos factores, los cuales abarcan la aplicacion
de distintas politicas empresariales que facilitan el control y la fluidez en la rotacion del

inventario (Chicaiza, 2022).
2.6. Herramientas para Determinar Causas y Efectos

2.6.1. Principio de Pareto

Establece que pocos elementos (aproximadamente el 20%) generan la mayor parte del
efecto (alrededor del 80%) (Camas, 2020). Este principio, también conocido como la "Ley
80-20" o0 "Pocos vitales, muchos triviales", reconoce que una minoria de los elementos (20%)
produce la mayor parte de los resultados (80%), mientras que el resto de Los elementos

contribuyen muy poco al efecto total. Ha sido ampliamente aplicado en campos como la
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gestion, la calidad y la productividad, a causa de que proporciona un marco valioso para
identificar y priorizar los elementos clave que generan la mayor parte de los resultados. Sin
embargo, es importante tener en cuenta que el principio no es una ley matemadtica rigida,

sino mas bien una observacion que no se cumple universalmente (Camas, 2020).

2.6.1.1. Aplicacion del Diagrama de Pareto.

Se puede hacer uso de esta herramienta en los diversos sectores y estructuras
organizacionales se justifica por la necesidad de gestionar eficientemente el volumen de
informacion que manejan. En este contexto, el uso de herramientas graficas, como el
diagrama de Pareto, se convierte en un recurso valioso para realizar un analisis adecuado,
tomar correctas decisiones y la priorizacion de acciones. Tal como sefiala Martinez (2019),
el proceso de toma de decisiones requiere, en primera instancia, comprender las
caracteristicas del problema, para luego disefiar las posibles soluciones y ordenarlas de
acuerdo con las prioridades de la funcion directiva de la organizacion (Barrientos et al.,

2022).

Su uso mas comun es en los siguientes ambitos organizacionales:

e Comercial

e Compras

e Relaciones laborales
e Almacenes

e Analisis de costos

En todas las areas antes mencionadas permiten identificar y priorizar los elementos clave

que generan la mayor parte de los resultados.

En un contexto comercial, por ejemplo, el 20% de los clientes clave aportan el 80% de
las ventas, lo que resalta la importancia de enfocar esfuerzos y recursos en este segmento.
De manera similar, (Chavez et al., 2024) indican que, en el area de compras, un pequefio
porcentaje de las 6rdenes de compra representa una proporcion significativa del monto total,
lo que sugiere la necesidad de optimizar y controlar este proceso. En los almacenes, la
aplicacion de este principio permite identificar los articulos clave que representan la mayor

parte del valor de las existencias, facilitando la optimizacion de la gestién de inventarios.
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2.6.2. Diagrama de Ishikawa

Para Santos y Campos (2021), menciona que Ishikawa declara que las causas estan
clasificadas en categorias conocidas como procesos. Segun la definicion, el proceso no solo
se refiere a todos los pasos para la elaboracion de un producto final, sino de todo lo rodea a
la misma tal como politica, ventas, administracion, personal, maquinarias, entre otros. Se
encuentra establecido seis tipos de causas relacionadas para cualquier tipo de situacion

laboral y son conocidos como las 6 m:

e Medio ambiente
e Me¢étodos

e Magquinaria

e Materiales

e Medicion

e Mano de obra

2.6.2.1. Estructura de diagrama de Ishikawa.

Se encuentra estructurada por un defecto que se busca mejorar o por tltima instancia su
control, y también se instancia por causas y factores que provocan dicho defecto (Bernal
Romero, 2019). En la ilustracion 7, se observa la estructura grafica del diagrama de Ishikawa

propuesta por el mismo Ishikawa.

Métodos de
trabajo

AN
/ /

Materiales

Calidad

Equipo Medicion

k.

llustracion 7: Estructura original del diagrama de Ishikawa

Fuente: Bernal (2019)
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2.7. Herramientas de Recoleccion de Datos

Estas herramientas se utilizan para "poder emplear el uso de multiples herramientas que
facilitan y filtren la recepcion de informacion, de manera cualitativa como cuantitativa,
provenientes de fuentes confiables a la investigacion. Por mencionar varias de ellas, el
analisis documental, experimentos, grupos focales, observacion, encuestas, uso de bitacoras,
entre otras, que permiten establecer relaciones causales. La seleccion apropiada de estas
herramientas depende del objetivo de la investigacion y del tipo de datos que se deseen

obtener, lo que proporciona robustez y validez de los hallazgos (Sanchez y otros, 2021).
2.8. Herramientas Estadisticas

2.8.1. Tabla de frecuencia

Es un instrumento de aplicacion estadistica, posibilita la correcta organizacion y permite
la reduccién de datos, simplificando asi la visualizacion de la distribucion de una variable,
esta herramienta ilustra la frecuencia relacionada a las categorias o valores de las variables.
Este tipo de tabla es vital en el anélisis estadistico, dado que permite identificar tendencias

y patrones de los datos recolectados (Feito y otros, 2023).

Esta herramienta se puede aprovechar en diversas areas de aplicacion practica, como el
analisis de mercado, en las investigaciones sociales, en educacion y en el campo de salud,
donde una adecuada interpretacion y construccion de tablas de frecuencia prepara a los
investigadores para llevar a cabo anélisis mas profundos de los datos recopilados (Villegas,

2019).
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Capitulo 3. Marco Metodologico

Esta seccion de la investigacion articula, fundamenta y ejecuta los procedimientos y
técnicas que se implementan para abordar el problema de estudio. Este apartado ayuda a ver
qué tipo de enfoque metodoldgico aplicado, de igual manera detalla las estrategias de
recoleccion que se llevo a cabo y la explicacion detallada de la aplicacion de herramientas
de ingenieria que se implemento, esto permite ver el desarrollo de la investigacion y de la

misma manera ayuda obteniendo informacién para préximo capitulo de este documento.

3.1. Métodos de Investigacion

En el estudio se aplica el método Analitico - sintético, el cual permite descomponer el
problema en sus elementos fundamentales para estudiarlos de forma detallada (analisis) y

luego integrar la informacion obtenida en una vision global (sintesis).

Es asi como en el andlisis, se identifican y estudian las caracteristicas del layout actual,
los flujos de trabajo y las ineficiencias presentes en el almacén. Por otra parte, en la sintesis:
Se combinan los hallazgos para disefar una propuesta de layout que optimice el espacio y

los procesos de despacho.

3.2. Enfoque de Investigacion

Esta seccion de la investigacion posee un enfoque mixto que integra elementos tanto
cualitativos como cuantitativos para obtener una vision mas completa del problema. En el
analisis cualitativo, se recogen percepciones y experiencias de los trabajadores y el
propietario mediante entrevistas. Mientras que, por medio del analisis cuantitativo, se
obtienen datos medibles, como tiempos de despacho, capacidad de almacenamiento y errores

en pedidos, que permiten evaluar objetivamente el impacto de las mejoras propuestas.

Es asi como, articula, fundamenta y ejecuta los procedimientos y técnicas que se
implementan para abordar el problema de estudio. Este apartado ayuda a ver qué tipo de
enfoque metodoldgico se hace uso, de igual manera detalla las estrategias de recoleccion que
se llevo a cabo y la explicacion detallada de la aplicacion de herramientas de ingenieria que
se hacen uso, esto permite ver el desarrollo de la investigacion y de la misma manera ayuda

obteniendo informacion para proximo capitulo de este documento.
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3.3. Tipo de Investigacion

Se emplea la investigacion de tipo aplicada, la cual busca resolver un problema practico
mediante la aplicacion de conocimientos teéricos. En este caso, la investigacion aplicada se
enfoca en disefiar un layout que mejore el desempeno del almacén de la distribuidora de
neumaticos. Por su parte, los resultados tendrdn un impacto directo en la operatividad del

almacén y en la eficiencia del despacho.

3.4. Diseiio de Investigacion

El disefio no experimental consiste en observar y analizar los fendémenos tal como se
presentan, sin intervenir en las variables de estudio (Arispe, y otros, 2020). Por lo tanto, se
realiza un diagnoéstico del estado actual del almacén y del flujo de trabajo, y se proponen
mejoras con base en los datos obtenidos, pero sin modificar inicialmente el entorno
operativo. Esto permite evaluar la efectividad de las propuestas de manera controlada antes

de implementarlas de forma definitiva.

3.5. Poblacion y Muestra

Dado que el almacén cuenta dimensiones reducidas en su infraestructura, requiere de una
poblacién de alcance limitado que asuma las respectivas responsabilidades en la realizacion
de sus actividades operativas. Por ende, no resulta necesario llevar a cabo el calculo de una

muestra para determinar a cuantos individuos se tienen que realizar la entrevista.

Es asi como, la poblacion estd compuesta por tres personas directamente
involucradas en las operaciones del almacén: dos trabajadores del area de bodega y el
propietario del establecimiento. Para adquirir la informacion esencial y relevante, se realiza
la intervencion al 100% del personal implicado en el area de la manipulacion directa de las

mercancias.

3.6. Acopio de Datos

Realizar un andlisis correcto de los datos que reflejan la situacion actual de la
problematica es parte crucial de la investigacion, se ejecuta el levantamiento de informacion
mediante el uso de herramientas cuantitativas y cualitativas. Estas actividades se realizaron

en un periodo aproximado de los 3 ultimos meses del 2024. Las entrevistas, el levantamiento
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de inventario y la observacion directa de las tareas llevadas a cabo por el personal de bodega,
tuvieron una duracion de un mes y diez dias, Por otro lado, el procedimiento de adquirir los
tiempos de lapsos que toma las ventas de las mercancias se extendié mas de los previsto,
puesto que requiero un total aproximado de 2 meses. Implementar este conjunto de
herramientas facilita visualizar aspectos que permiten obtener de informacién determinada

y precisa que ayuda a la investigacion.

Por consiguiente, para el analisis de flujo de trabajo actual se entrevisté al personal
involucrado para identificar falencias, se evaluaron las alternativas de gestion mediante la
investigacion de sistemas de almacenamiento adecuado y se realiza la comparacion de
alternativas por medio de un andlisis multicriterio. Finalmente se disefia el Layout

planteando especificaciones de espacio y ubicacion de cada una de las areas.

3.7. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

3.7.1 Encuesta

Entre las técnicas de recoleccion de datos se aplica la encuesta con el fin de recopilar
informacion cuantitativa sobre la percepcion del flujo de trabajo actual, la organizacion del
almacén y las areas de mejora, con el cuestionario estructurado con preguntas cerradas,

disefiadas para evaluar aspectos como eficiencia, comodidad y tiempos de despacho. Para

esto se considera el siguiente formato de tabla 5:

Tabla 5:Formato de encuesta

Seccion 1: Informacion General

1. Cargo: O Trabajador de bodega
0 Propietario
2. Tiempo laborando en el almacén: O Menos de 1 afio

0 1-3 afios

0 Mas de 3 anos
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Seccion 2: Distribucion del Espacio

3. (Consideras que el espacio del almacén | [ Totalmente de acuerdo
esta bien distribuido? 0 De acuerdo
0 Medianamente de acuerdo
0 En desacuerdo
0 Totalmente en desacuerdo
4. ;Los materiales y productos estan | [] Siempre
ubicados en areas facilmente accesibles? 0 Casi siempre
0 Algunas veces
0 Casi nunca
0 Nunca
Seccion 3: Flujo de Trabajo
5. (Crees que el actual flujo de trabajo | [ Totalmente de acuerdo
permite un despacho rapido de mercaderia? | De acuerdo
0 Ni de acuerdo ni en desacuerdo
0 En desacuerdo
0 Totalmente en desacuerdo
6. ;{Qué tanto afecta la organizacion actual | [ Muy positivamente
a tu productividad? 0 Positivamente
O Neutro
0 Negativamente
0 Muy negativamente

Fuente propia
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3.7.2. Entrevista

Para la elaboracion de las preguntas, se lleva a cabo un analisis minucioso de las
inquietudes y observaciones por el personal. Se formularon 6 preguntas relacionadas a las
problematicas relacionadas al momento de ejecutar un despacho, mediante la observacion
directa de las tareas efectuadas en la distribuidora, durante un lapso de 2 semanas, se

desarrolla toda la actividad. El formato de la entrevista se presenta en la tabla 6.

Tabla 6: Formato de entrevista

Formato de entrevista

Seccidn 1: Organizacion y Distribucion [ ¢ Qué opinas sobre la distribucion actual

del espacio en el almacén?

[ ¢Qué dificultades enfrentas para

encontrar o mover productos?

Seccioén 2: Flujo de Trabajo y Eficiencia [ {Coémo describirias el flujo de trabajo en

el almacén? ;Es eficiente?

[J ¢{Qué procesos consideras que toman

mas tiempo del necesario?

Seccion 3: Propuesta de Mejoras [J Si pudieras cambiar algo en la
organizacion o distribucion del almacén,

,qué seria?

[J ¢Crees que un nuevo diseio del almacén

mejoraria la productividad? ;Por qué?

Fuente propia

3.8. Metodologia Propuesta para cada Proceso de Analisis

3.8.1. Alternativas de gestion de almacenamiento

Para la evaluacion de las alternativas de gestion, se definen criterios de evaluacion

correspondientes al costo de implementacion, impacto de la eficiencia, viabilidad técnica y
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adaptabilidad, por consiguiente, se aplica una matriz de multicriterio dando un puntaje del
1 al 5, donde 1 es el peor desempefio y el 5 es el mejor y se selecciona la alternativa con

mayor puntaje para mejorar la gestion de almacenamiento.

3.8.2. Interpretacion de resultados

Examinar cada uno de los aspectos que se obtiene en el levantamiento de datos, es
una parte vital para la presente investigacion y ayuda para tener un campo de informacion
mas amplio y de esta forma obtener datos cuantitativos, este tipo de datos es la base para el
uso de herramientas de ingenieria, en este punto se aplicd una herramienta para analisis e
identificacion de causas, el diagrama de Ishikawa ayudo con la identificacion més detallada

de estas causas y por qué son provocadas.

3.8.3. Aplicacion del diagrama de Ishikawa

El empleo de esta herramienta se ejecuta mediante lluvia de ideas, y el aporte de
experiencia laboral del mismo personal de bodega entrevistado, a través de estructuras
jerarquicas obtenidas por las entrevistas, se analiza cada una de las causas para obtener las

causas que pueden ayudar a generar cada problema.

Cada una de las causas problemadticas a resolver son la cabeza del diagrama,
consecutivamente es analizado cada uno dentro de los puntos de las 6 ‘M’. En esta seccion
se segmento y se encontrd las causas mas relevantes, pero no aplica el total de todas las ‘M’
en las respectivas problematicas, al no estar todas relacionadas directamente a estas. Tal

como se muestra en los siguientes apartados.

3.8.4. Diagrama de Ishikawa de las causas identificadas

Las causas obtenidas por la encuesta, arrojo que estos son los siguientes resultados a
desarrollar su diagrama de Ishikawa: demoras al momento de despacho, almacenamiento de

mercancias es deficiente y personal no capacitado. Por consiguiente, a cada uno de estos

puntos son analizados y desarrollado su respectivo diagrama.

3.8.5. Identificacion de causas.

Esta seccion de la investigacion se ejecuta mediante un analisis detallado de manera

individual de las causas que generan las causas subyacentes de las situaciones problematicas
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y porque estas son generadas, posteriormente se detalla como se llega a la conclusion de

cada una de las causas.

3.8.6. Resumen de las causas

Posteriormente al andlisis para la deteccion de las causas se realiza en la tabla 7,

mostrando cuantas causas generan cada situacion problematica, en la tabla cada una de las

opciones que arrojo cada ramificacion en el diagrama antes realizado se alinea a su respectiva

causa. Tal como presenta en tabla 7, a continuacion:

Tabla 7: Resumen de causas y efectos del almacén

Situaciones Problematicas

Causas

Demoras al momento de despacho

Mercancias en excesos

Dificultad al identificar mercancias.

Falta de cualquier tipo de tecnologia

Falta de comunicacién.

Personal no capacitado.

Ausencia de Sistema de inventario.

Mala distribucion de mercancias.

Personal no capacitado

Poco o nula experiencia en el sector automotriz

Ausencia de evaluacion de desempefio

Propietario no considera la capacitacion continua.

Almacenamiento de mercancias deficiente

Personal no motivado para cumplir sus labores.

Mercancias dafiadas que ocupan espacio.

Falta de estandarizacion.
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Espacio fisico inadecuado.

Desorden.

Desorganizacion de layout

Fuente propia

La presentacion de la tabla 7, es vital para la visualizacion de las problematicas
identificadas en el estudio, al igual que sus causas subyacentes, la estructura utilizada no
solo mejora la observacion de las razones de los problemas, sino que ademas es una

herramienta muy valiosa que ayuda para toma de decisiones y formulacién de estrategias.

3.8.7. Definicion de los tiempos de despacho

Se implementé un muestreo sobre los tiempos que se demoran en despachar los
pedidos de las mercancias en el almacén. Para llevar a cabo este procedimiento se toma en
cuenta las t¢émporas de mayor venta comentada por el personal que realiza las ventas, por lo
que se realizd en los ultimos meses del afio y teniendo un mayor enfoque en el mes de

diciembre, en el cual existe mayor rotacion.

3.8.8. Cdlculo de muestra

Para el correspondiente célculo de la muestra se utiliz6 la formula destinada para
determinar muestras cuando la situacion presenta una poblacion finita y sus componentes

son los siguiente:

_ Zozc*p*q*N
CdZx(N—-1)+Z2%p=xq

n

3.8.8.1. Determinacion del tamafio de la muestra para la primera

familia.
Donde:

N: poblacion total; N=158
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Z: valor critico 95%; Zx=1.96 2
p: proporcion esperada; p=0.5

q: 1-p; g=0.5

d: precision; d=0.1

B (1.96)? = (0.5) = (0.5) * (158)
"= 012) « (158 — 1) + (1.96)2 * (0.5) * (0.5)

n=59.9680 =59

3.8.8.2. Determinacion del tamafio de la muestra para la segunda

familia.

Donde:

N: poblacion total; N=24

Z: valor critico 90%; Zx=1.6452
p: proporcion esperada; p=0.5

q: 1-p; g=0.5

d: precision; d=0.1

B (1.645)? % (0.5) * (0.5) * (24)
T 012) « (24 — 1) + (1.645)2 * (0.5) * (0.5)

n= 17,9106 =18

3.8.8.3. Determinacion del tamaiio de la muestra para la tercera

familia.
Donde:
N: poblacion total; N=73

Z: valor critico 95%; Z«=1.962
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p: proporcion esperada; p=0.5
q: 1-p; g=0.5
d: precision; d=0.1

3 (1.96)2 = (0.5) * (0.5) * (73)
"Z012) « (73— 1) + (1.96)% * (0.5) * (0.5)

n= 41,0482 =41

3.8.9. Toma de tiempos de despacho

Con la determinacion del tamafio de las muestras para cada tipo de familia, se realizd
la toma de los tiempos para sus respectivos despachos, en esta seccion de la investigacion,

es crucial para la evaluacion de dicha actividad.

Para ejecutar estas mediciones, se hizo uso de la aplicacion ‘cronometro’ que se
encuentra disponible en cualquier teléfono celular ya sea moderno o algo antiguo, esta
herramienta permitio el registro preciso de los intervalos de tiempos correspondientes a la

actividad de despacho.

3.8.10. Diagrama de Pareto

Con los valores cualitativos obtenidos de la actividad anterior, podemos realizar un
diagrama de Pareto para un analisis mas detallado de las problemaéticas a resolver, pero para
ello se debe transformar los datos cualitativos a datos cuantitativos, lo cual resulta
fundamental para la elaboracion del diagrama. Dicha conversion se la realizara con ayuda

de la elaboracion de tabla de frecuencia.

3.8.11. Tabla de frecuencia

Identificado los datos, se recurre al software de hojas de calculo ‘Excel’, la cual
facilita poner en orden los datos, dado que el primer paso es ordenarlos de mayor a menor

en la categoria de causas.
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Y se realiza el calculo de la respectiva frecuencia relativa, ejecutando la division de
la frecuencia de cada categoria por el total de causas detectadas, consecutivamente se realiza
el calculo la frecuencia acumulada, que es la suma progresiva de cada frecuencia hasta llegar

a su totalidad.

3.8.12. Grdfico de diagrama de Pareto

Para la realizacion de la grafica, los datos obtenidos por la tabla de frecuencia se
plasman en un grafico de barras, donde las causas problematicas se colocan en el eje x como

las barras, en este caso son 3 barras, que representan a las 3 situaciones problematicas.

Se incluye la linea con los datos de la frecuencia acumulativa que demuestra el
porcentaje de acumulado de las causas y esta se encuentra de manera ascendente, mientras

que las barras estdn de manera descendiente.

3.8.13. Base de datos

A lo largo del tiempo, la organizacion al no actualizarse en un contexto de gestion
interno presenta la ausencia de un sistema de gestion de inventario adecuado relacionado a
las mercancias que forman parte de bodega, lo que se deriva como desconocimiento de las
mercancias disponibles y el continuo levantamiento periddico de estos. En ese momento el
unico recurso utilizado para el control de inventario es un cuaderno, con este sistema limita
la confiabilidad y precision de los registros, al igual que limita la capacidad de la

distribuidora para responder antes las demandas de sus despachos.

Es por ello por lo que se realiza un nuevo levantamiento de inventario desde cero
para la recopilacion de datos y se establece una base de datos en el software ‘Excel’ de los
datos obtenidos. Con esta actividad se garantizardn dos aspectos fundamentales: la gestion
eficiente de las mercancias disponibles y la facilitaciéon de un monitoreo continuo de las

mismas.

3.8.13.1. Actualizacion de base de datos.

La base de datos alineada a las mercancias de distribucion tendra beneficios directos
para dos areas, ventas y bodega. La primera area obtiene informacion crucial para el
momento de saber que mercancias puede ofrecer a su cartera de clientes; y el segundo

departamento cuya funcion es el despacho correcto de las mercancias y ubicacion de los
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bienes que ingresan al almacén. Ambas observaran claramente, con confiabilidad y precision

las mercancias disponibles en su almacén.

3.8.14. Formato para el levantamiento de inventario

Para el procedimiento de esta actividad, se realizé un disefio de formato sencillo y
directo, en el cual esta estructurado especificamente para el levantamiento de inventario de
cada familia de producto, describe puntos vitales para la identificacion correcta de las

mercancias.

El formato incluye campos especificos que permiten el registro detallado de
informacion tales como la descripcion de mercancias, el item, medida y unidades disponibles
(ver anexo 8, 9,y 10). Y con el paso del tiempo al realizar que se haga una cultura en el

proceso de levantamiento, se minimiza los errores.

3.8.15. Toma de inventarios para la actualizacion de la base de datos

El personal de ventas y bodega debe tener un acceso agil y seguro para verificar la
existencia, condicion y ubicacion de las distintas mercancias (Castro, 2022). Para esta
actividad interviene directamente la ayuda de los dos miembros del personal de bodega, ellos
se encuentran a diario en el area que se encuentran las mercancias y se realiza la toma de
informacion para el inventario fisico de las mercancias que se encuentran en el almacén.

(anexo 13, 14y 15)

Finalizando el inventario fisico, el documento debe ser entregado con firmas
correspondientes que indiquen responsabilidad y ser entregado como respaldo como un tipo
de informe. Se realiza una copia, enviando el original al duefio del almacén que relacionara
esta informacion con las compras, deterioro y cambio. Y la copia debe mantener en el

almacén.
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Capitulo 4. Resultados

A partir de la investigacion realizada, se presenta los resultados obtenidos. Esta
seccion tiene como objetivo responder a las problematicas alineadas al proyecto de
investigacion. Ademas, ofrece una vision clara de los hallazgos mas significativos, de igual

manera su interpretacion de estos.

4.1. Analisis de la Encuesta

Pregunta 1. ;Cual es su cargo?

= Trabajador de bodega
= Propietario

llustracion 8: Resultados de la primera pregunta

Fuente propia

La mayoria de los encuestados son trabajadores de bodega, quienes estan
directamente involucrados en las operaciones diarias y son los mas afectados por las
deficiencias del layout. Sus respuestas reflejan una vision operativa clave para este estudio.
Por otro lado, el propietario aporta una perspectiva estratégica, siendo relevante para

decisiones a largo plazo.
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Pregunta 2. ;Qué tiempo tiene laborando en el almacén?

= Menos de 1 afio
= 1-3 afios
= Mas de 3 afios

llustracion 9: Resultados de la segunda pregunta

Fuente propia

La distribucion equilibrada de la antigiiedad refleja que tanto empleados nuevos
como experimentados tienen opiniones relevantes. Esto es importante, por lo que los
trabajadores con menos de 1 afio podrian detectar barreras iniciales en el flujo de trabajo,

mientras que los mas experimentados identifican problemas recurrentes y estructurales.
Seccion 2: Distribucion del Espacio
Pregunta 3. ;Consideras que el espacio del almacén esta bien distribuido?

m Totalmente de
acuerdo

m De acuerdo

= Medianamente de
acuerdo

= En desacuerdo

m Totalmente en
desacuerdo

Hlustracion 10: Resultados de la tercera pregunta

Fuente propia
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El 67% de los encuestados considera que el espacio del almacén no estd bien
distribuido, lo que sugiere problemas significativos en la organizacion y zonificacion del
espacio. Esto podria estar afectando la accesibilidad y el flujo de materiales dentro del

almacén.

Pregunta 4. ;Los materiales y productos estan ubicados en areas facilmente

accesibles?

= Siempre

= Casi siempre
= Algunas veces
= Casi nunca

= Nunca

llustracion 11: Resultados de la cuarta pregunta

Fuente propia

La mayoria de los encuestados indica que la accesibilidad a los materiales y
productos es limitada. Esto puede provocar demoras en las operaciones y aumentar el

esfuerzo fisico del personal para acceder a los materiales necesarios.

Seccion 3: Flujo de trabajo

Pregunta 5. ;Crees que el actual flujo de trabajo permite un despacho rapido

de mercaderia?
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m Totalmente de
acuerdo

» De acuerdo

» Ni de acuerdo ni en
desacuerdo

= En desacuerdo

» Totalmente en
desacuerdo

[lustracion 12: Resultados de la quinta pregunta

Fuente propia

Las opiniones estan divididas, con una tercera parte indicando que el flujo de trabajo
no es eficiente. Esto podria deberse a problemas en la distribucion del almacén, accesibilidad

limitada o procesos mal definidos.

Pregunta 6. ;Qué tanto afecta la organizacion actual a tu productividad?

0%

= Muy positivamente
= Positivamente

= Neutro

= Negativamente

= Muy negativamente

llustracion 13: Resultados de la sexta pregunta

Fuente propia
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Un 67% considera que la organizacion actual afecta negativamente su productividad.
Esto confirma que los problemas detectados previamente, como la distribucion del espacio

y la accesibilidad, tienen un impacto directo en el desempefio laboral.

4.2 Analisis de la Entrevista

Las entrevistas realizadas y presentadas en el anexo 4, 5 y 6 evidencian tres
problemas principales: el primero corresponde a la falta de capacitacion del personal, el cual
afecta el manejo de mercancias y la eficiencia en el almacén; son las deficiencias en el
almacenamiento provocado por una inadecuada organizaciéon de productos, donde se
presenta una falta de zonificacion que aumenta los tiempos de busqueda y una distribucion
desordenada; finalmente se sefiala problemas en el despacho, presentando cuellos de botella
en importantes areas y el espacio congestionado dificulta las operaciones. Estas
observaciones demuestran la necesidad de implementa un redisefio integral del Layout del
almacén, acompanado de capacitacion y tecnologia, lo cual es clave para mejorar la
productividad y la eficiencia operativa con el enfoque de reducir tiempos muertos y

garantizando mejores resultados en el manejo y despacho de neumaticos.
4.3. Problemas Identificados

4.3.1. Personal no capacitado

Tras la utilizacion de la misma metodologia de las causas anteriores, el dialogo con
el personal de bodega permite identificar que esta causa se centra especialmente en la
ramificacion de mano de obra, método y medio ambiente. Es por ello por lo que la lluvia de
idea no se relaciona con la categoria de maquinaria, medicién y materiales, por lo que no

estd incluida en el diagrama.

Como menciona el parrafo de la seccion anterior, la causa identificada y lista para su
respectivo analisis, se ubica en el cabeza de la estructura, posteriormente se realiza la
correspondiente lluvia de idea con la ayudada de los trabajadores de bodega, en esta seccion
es donde reconoce las principales causas que contribuyen al momento del despacho, y estos
sintomas se representan como ramas que se alinean en el diagrama. Existieron mas

respuestas, pero se seleccionan las opciones mas repetitivas y relevantes.
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4.3.1.1. Diagrama de Ishikawa del personal no capacitado.

En la ilustracion 14, se presenta el diagrama de Ishikawa para analizar las causas que

la ocasionan.

Ausencia de evaluacidn de
desempefic

Mano de Obra

Poco o nula
experiencia en el
sector automotriz

Personal no se

encuentra

) capacitado.
Propietario no considera P
la capacitacion continua

llustracion 14: Diagrama de Ishikawa correspondiente al personal no capacitado

Fuente propia

4.3.1.2. Causas de personal no capacitado.

Tabla 8: Causas del personal no capacitado.

Causa Motivo de causa
Poco o nula experiencia en el sector La falta de experiencia en el sector
automotriz automotriz y la alta rotacion de personal no

permite el desarrollo correcto de las

actividades en el almacén.

Ausencia de evaluacion de desempefio Ante la falta de evaluaciones frecuentes, se
pierde la oportunidad de identificar areas de
mejora y también opiniones que permitan el

desarrollo de productividad.
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Propietario no considera la capacitacion

continua.

Debido a la falta de competitividad en el
sector y al considerar alto los valores de
capacitacion, se ha optado por no seguir

mejorando continuamente

Fuente propia

4.3.2. Almacenamiento de mercancias es deficiente

Aplicando el uso de la misma metodologia de la causa previa, se pudo visualizar de

manera estructurada las ramificaciones de las causas que generan. Entre esas ramificaciones

se puede percibir que la categoria de maquinaria y medicién no se hacen presente, en la

lluvia de idea y el dialogo con el personal de bodega arrojo que no hay la existencia del uso

de ningun tipo de maquinaria en el interior del almacén.

4.3.2.1. Diagrama de Ishikawa del almacenamiento de mercancias es

deficiente.

Se desarrolla el diagrama de Ishikawa para el andlisis de causas que la ocasionan y

se presentan en la ilustracion 15.

[ Mano de Obra ]

Mercancias
Perscnal no

motivado para
cumplir sus labores

dafiadas que
oCupan espacio

Materiales

Falta de procedimientos

Almacenamiento

h J

de mercancias es

Medlo ambiente

—»  Desarden deficiente.
Espacio fisico
inadecuado
Falta de
sefializaciones

lustracion 15: Diagrama de Ishikawa correspondiente al almacenamiento de mercancias deficiente

Fuente propia
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4.3.2.2. Causas de almacenamiento de mercancias deficiente.

Tabla 9: Causas de almacenamiento de mercancias deficiente

Causa

Motivo de causa

Personal no motivado para cumplir sus

labores.

La carencia de desarrollo profesional y
oportunidad de aprendizaje lleva a una
desmotivacion, y el personal llega a sentirse

estancados en sus roles.

Mercancias dafiadas que ocupan espacio.

Tras el transcurso del tiempo quedan
mercancias que no se pueden comercializar
o dejan por parte de pago, estos articulos no
generan nada mas que costos de

mantenimiento.

Falta de estandarizacion.

Al no tener nada de conocimiento sobre el
tema de innovacidn, no se tiene una guia a
seguir para el correcto uso de las

mercancias.

Espacio fisico inadecuado.

La falta de planificacion y un disefio
ineficiente del espacio de almacenamiento,
resulta en el uso deficiente de areas

disponibles.

Desorden.

Poca organizacion y la inexistencia de
procedimientos estandarizados resulta en

un caos en el almacén.

Falta de senalizacion

La inexistencia de conocimiento logistico
genera que no se tenga en cuenta el disefio

del layout, lo que eleva el tiempo de




44

manipulacion de mercancias y disminuye la

productividad en el almacén.

Fuente propia

4.3.3. Inconvenientes al momento de despacho

Mediante el exhaustivo dialogo con el personal entrevistado sobre esta causa que
desarrolla problemas a las instalaciones, la charla sobre posibles acciones y motivos que

generan que esta se materialice, en esta ocasion las causas se desarrollan dentro del alcance

de 4 delas 6 ‘M’.

4.3.3.1. Diagrama de Ishikawa de los inconvenientes al momento de

despacho.

A continuacion, se analiza la primera causa para poder tener mas profundidad de las

causas que la generan, como se muestra en la ilustracion 16.

Materiales

Mercancias en Persanal no

[ Mano de Obra J

EXCesos capacitado
Dificultad al identificar Falta de .
comunicacion Inconvenientes
» al momento de
Ausenciz de Sistema Falta de area para Falta espacio para despacho.
de inventario mercancias circulacion
Mala distribucion

. Falta de espacio para
de mercancias P P

trabajos

Medio ambiente

[lustracion 16: Diagrama de Ishikawa correspondiente a inconvenientes al momento de despacho

Fuente propia
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4.3.3.2. Causa de inconvenientes al momento de despacho.

Tabla 10: Causas de inconvenientes al momento de despacho

Causa

Motivo de causa

Mercancias en excesos.

Se debe a la adquisicion en grandes
cantidades de mercancias, dado que este
modelo de compra resulta mas econdmico,
pero a su vez provoca retrasos al instante de

despachar.

Dificultad al identificar mercancias.

Surge de una falta de organizacion en el
sistema de inventario y de -etiquetado

inadecuado.

Falta de comunicacion.

Escaso dialogo entre el personal de bodega
con otras areas y entre ellos mismo. Esto

provoca inconvenientes.

Personal no capacitado.

Por la falta de entendimiento y la mala
distribucion del almacén, los bodegueros
tienen a no identificar las mercancias

correctamente.

Ausencia de Sistema de inventario.

Inexistencia sobre los niveles y manejo de
mercancias, complicando tanto las ventas

como las compras.

Mala distribucidon de mercancias.

Falta de instruccion logistica, falta de
conocimiento por parte del propietario

sobre las medidas que necesita el almacén.

Falta de area para mercancias.

La compra exagerada de mercancias y el

incremento de la actividad automotriz, hace
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que el espacio para dichas compras sea

insuficiente.

Falta espacio para circulacion.

Al existir un almacenamiento insuficiente y
solo un estrecho pasillo, hace dificil la

movilidad para realizar los despachos.

Sintoma: Falta de espacio para trabajos.

Ante la carencia de espacio, ha
imposibilitado la implementacion de areas
para realizar actividades de la misma rama
comercial, como el enllantado y balanceado

de neumaticos.

Fuente propia

4.4. Toma de Muestra

A continuacidn, se presenta la toma de tiempos alineado con la determinacion de las

muestras que se realiz6 para cada tipo de familia como demuestra la tabla 11, 12 y 13, con

el fin de conocer los lapsos de demora en realizar esta actividad.

Tabla 11: Medicion de tiempos de primera familia

Muestra | Medida/identificacion | Minutos | ud
1 boto 195/55/15 28 4
2 centara 185/60/14 29 2
3 centara 185/65/14 28 2
4 centara 185/70/13 32 2
5 west lake 185/60/14 33 2
6 centara 195/65/15 36 4




7 centara 165/65/13 36
8 centara 195/65/15 27
9 ikink 165/65/13 23
10 centara 175/70/13 34
11 boto 205/55/16 44
12 boto 185/60/14 19
13 ilink 225/75/16 24
14 annaite 265/70/17 5
15 centara 185/65/14 23
16 annaite 265/70/17 9
17 boto 215/60/17 11
18 boto 175/70/13 19
19 boto 175/70/13 23
20 boto 195/55/15 13
21 ilink 185/60/14 17
22 centara 185/70/14 15
23 centara 175/70/13 19
24 west lake 225/70/16 9
25 centara 165/65/13 21
26 annaite 205/45/17c 8
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27 ilink 195/60/14 18
28 boto 185/60/14 22
29 boto 195/65/15 18
30 centara 195/60/14 19
31 boto 205/55/17 11
32 centara 165/65/13 25
33 centara 175/70/13 18
34 west lake 225/65/16 8
35 boto 195/60/14 17
36 west lake 185/70/13 23
37 centara 165/60/13 30
38 ilink 215/60/16 21
39 boto 205/55/16 9
40 boto 185/60/14 21
41 annaite 205/45/17c 9
42 centara 195/55/14 19
43 centara 185/70/14 21
44 boto 185/60/14 26
45 annaite 265/70/17 8
46 west lake 165/65/14 22
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47 boto 195/55/15 13 4
48 centara 185/60/14 23 4
49 centara 185/70/13 19 4
50 ilink 265/65/17 9 4
51 ilink 195/60/14 19 4
52 boto 185/70/14 24 4
53 centara 185/65/15 17 2
54 annaite 215/60/17c 5 4
55 centara 185/65/15 19 4
56 ilink 225/75/16 5 2
57 west lake 205/50/16 5 2
58 boto 185/65/14 11 4
59 ilink 195/55/15 17 2
total, de ventas 18h 170
56min
Fuente propia
Tabla 12: Medicion de tiempos de segunda familia

Muestra | Medida/identificacion | Minutos | Ud
1 RM R14 11 4
2 VOSSEN R13 13 4
3 VOSSEN R15 9 4
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4 MOMO R13 16 4

5 VOSSEN R15 24 4

6 MOMO R16 13 4

7 VOSSEN R15 20 4

8 RM R17 23 4

9 VOSSEN R15 14 4

10 MOMO R14 23 4

11 VOSSEN R14 11 4

12 RM R14 13 4

13 VOSSEN R14 15 4

14 RM R14 8 4

15 RM R17 14 4

16 VOSSEN R14 11 4

totales 3h ) 64

58min
Fuente propia
Tabla 13: Medicién de tiempos de tercera familia

Muestra| Medida/identificacion Minutos ud
1 ac delco 5w30L 1 3
2 ac delco Ow20L 5 2
3 ac delco 25w30L 5 3
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ac delco 10w30L

ac delco 80w90L

ac delco 25w60GL

ac delco 15w40GL

filtro aceite shogun

ac delco Ow20L

10

ac delco 10w30GL

11

ac delco 15w40GL

12

filtro aceite shogun

13

ac delco 5w30L

14

ac delco 25w30L

15

ac delco 25w60GL

16

filtro aire KyN

17

ac delco 5w30L

18

liquido de frenos
WAGNER

19

ac delco 15w40GL

20

ac delco 25w60GL

21

filtro aceite shogun

22

ac delco Ow20L
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23 ac delco 10w30L 2 2
24 ac delco Ow20L 3 2
25 ac delco 25w30L 1 2
26 ac delco 80w90L 1 2
27 ac delco 25w60GL 4 2
28 ac delco 10w30L 1 3
29 ac delco 10w30L 4 3
30 ac delco 80w90L 4 3
31 ac delco 15w40GL 4 1
32 ac delco 25w30L 1 1
33 ac delco 25w60GL 2 1
34 ac delco Ow20L 2 3
35 ac delco 10w30L 2 3
36 ac delco 15w40GL 2 1
37 ac delco 5w30L 3 2
38 ac delco 25w30L 4 1
39 ac delco Ow20L 4 3
40 ac delco 5w30L 5 1

totales 1h 50m 75

Fuente propia

52



4.5. Tabla de Frecuencia para Diagrama de Pareto

53

Mediante observacion directa de las muestras tomadas, ayuda con la posterior

elaboracion de la tabla de frecuencia de las incidencias de cada situacidon problematica.

Tabla 14: Tabla de frecuencia para realizar diagrama de Pareto

Causas Problematicas Incidencia % % acumulado
Almacenamiento de 50 45.45 45.45
mercancias deficiente
Personal no capacitado 40 36.36 81.81
Inconvenientes al momento 20 18.19 100.00
de despacho.

Totales 110 100.00

Fuente propia

Mediante el analisis de los resultados de la tabla 14, se observa que el problema de

almacenamiento de mercancias deficiente tiene mas frecuencia en presentarse, seguido del

personal no capacitado y finalizando con demoras al momento de despacho.

Con los resultados obtenidos en la tabla de frecuencia se puedo realizar el diagrama

de frecuencia, esto permitid priorizar y clasificar las causas en funcidn de su frecuencia. Al

representar graficamente la distribucion de los datos, ayudé con la identificacion de las areas

criticas que necesitan mayor atencion como se muestra en la siguiente ilustracion.
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4.5.1. Analisis grafico del diagrama de Pareto
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Personal no capacitado
Almacenamiento de mercancias deficiente Inconvenientes al momento de despacho.

llustracion 17: Diagrama de Pareto de las situaciones problematica
Fuente propia

Con la aplicacion de esta herramienta percibimos datos estadisticamente, detectando
que definitivamente el 80% de las complicaciones en el almacén se encuentran
produciéndose por la situacion problematica: almacenamiento de mercancias deficiente y la

situacion problematica dos: personal no capacitado, ver tabla 17.

Mientras que la situaciéon problematica tres presenta el menor porcentaje, es
importante elaborar una solucion para este problema de manera eficiente y corta, implicando

menos costo y tiempo en relacion con las demas problematicas.
4.6. Analisis de los Inventarios
Tras la correspondiente recoleccion de informacidon cuantitativa por medio del

inventario, se muestra su representacion por medio de una grafica de pastel, como se muestra

en la ilustracion 18.
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UNIDADES

= Neumaticos

= Rines

Aceites

Hustracion 18: Estadistica del inventario tomado

Fuente propia

La ilustracion revela una significativa distribucion de sus familias de productos.
Muestra que la primera familia tiene mayor proporcioén con un 41% de mercancias, lo que
sugiere mayor demanda y enfoque en su comercializacion. La tercera familia constituye un
mayor la segunda mayor proporcion con un 31% lo que destaca su importancia en el
mantenimiento de los vehiculos. Y la segunda familia de rines su volumen es menor a los
neumaticos al igual que su porcentaje del 28%, siguen siendo un componente relevante en

la oferta de productos.

Con este procedimiento se pretende evitar algiin robo o pérdida de las mercancias

que permanecen sin ser descubierto por un tiempo indefinido.

4.7. Tabla de Frecuencia y Diagrama de Pareto de Tiempos en el Proceso de

Despacho

Una vez obtenidas la toma de tiempos de los despachos del almacén, se alcanza a
obtener los datos necesarios para la respectiva creacion de la tabla de frecuencia preliminar
al diagrama de Pareto, se trabaja con los tiempos totales de despacho correspondiente a cada

familia y se aplica la metodologia mostrada en la tabla 15:

Tabla 15: Tabla de frecuencia de tiempos

Familia de productos Min % % acumulado
Neumaético 1136 77% 77%
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Rines 238 16% 93%
Aceites 110 7% 100%
total 1484 100%

Fuente propia

Con la elaboracion de la tabla de frecuencia, proporciona una vision mas detallada y

transparente sobre los tiempos de despachos relacionados a los tipos de familia que se

comercializan en el almacén. Se observa en la figura 19 que la familia de neumaticos es la

que tienen un mayor lapso de demora, seguidos de la familia de rines y finalmente la familia

de aceites.
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llustracion 19: Diagrama de Pareto 'Demora de despacho’

Fuente propia
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Con la aplicacion de esta herramienta se consigue localizar de manera estadistica y visual

los datos con su respectiva cantidad porcentual. Un analisis visual permite identificar que la

mayoria de las dificultades y demoras de despacho se relacionan con una categoria

especifica, que representa el 80% de la problemadtica se encuentra ubicada en la primera

familia, lo que resalta la necesidad de enfocarse mayormente los esfuerzos de mejora en esta

categoria. Significa el logro de una reduccion considerable en los tiempos de despacho, por

ende, mejorar significativamente el layout.
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Para seleccionar la mejor alternativa de gestion de almacenamiento, se definieron

los siguientes criterios de evaluacion, ver tabla 16.

Tabla 16: Criterios de evaluacion

1. Costo de implementacion

estrategia.

Recursos necesarios para poner en practica la

2. Impacto en la eficiencia

mercancias.

Mejoras esperadas en el manejo y despacho de

1. Viabilidad técnica

condiciones actuales del almacén.

Factibilidad de implementacién considerando las

2. Adaptabilidad

demanda

Capacidad de la alternativa para responder a

posibles cambios futuros, como aumento en la

Fuente propia

Por consiguiente, se utiliz6 una matriz multicriterio para evaluar las alternativas,

asignando un puntaje del 1 al 5 en cada criterio, donde 1 representa el peor desempefio y 5

el mejor. A continuacion, se presenta el analisis:

Tabla 17: Matriz multicriterio

Alternativa Costo | Impacto | Viabilidad | Adaptabilidad | Puntaje
(25%) | (30%) (25%) (20%) final
Zonificacion 4 5 5 4 4.5
Almacenamiento vertical 3 5 4 5 4.2
Sistema de gestion de 5 5 3 5 38
almacenes
Método FIFO 5 4 5 3 4.3

Fuente propia
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Los resultados de la tabla 17 del analisis se presentan a continuacion:

e Lazonificacion obtuvo el puntaje mas alto (4.5), destacandose por su bajo costo,
alto impacto y viabilidad.

e El almacenamiento vertical (4.2) fue la segunda mejor opcién debido a su
capacidad para maximizar el espacio.

e Aunque el WMS ofrece un impacto significativo, su costo y complejidad redujeron
su viabilidad.

e El método FIFO es una solucion efectiva para problemas relacionados con el flujo

de inventarios, pero requiere un layout que lo respalde.

Con base en los resultados, se selecciond la zonificacion como la estrategia
principal para mejorar la gestion de almacenamiento, complementada por el uso de
almacenamiento vertical en areas criticas. Estas estrategias seran el punto de partida para

disefiar un nuevo layout que responda a las necesidades actuales del almacén.

4.9. Layout Optimizado

Dado que el 4area total es de 15.75 m?, y considerando las proporciones de uso y las

necesidades especificas de cada familia, el layout se organiza de la siguiente manera:

Tabla 18: Descripcion del Layout optimizado

Familia Ocupacion Ubicacion

Mantendra el 75%

Primera Familia . Alrededor de las paredes principales del
de la superficie

Neumaticos almacén para aprovechar el espacio
( ) (11.81 m?). para ap P
vertical.
Detalles

« Almacenamiento apilado en racks o soportes verticales para maximizar capacidad y

evitar deformaciones en los neumaticos.
« Cerca de la entrada/salida del almacén para facilitar el manejo y despacho rapido.

« Pasillos delimitados entre racks para asegurar accesibilidad.
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Familia Ocupacion Ubicacion
Segunda Familia Piso flotante, 6.39 | Se integrara como un espacio
(Rines) m?, dentro del 4rea | independiente dentro de la Primera
compartida. Familia, los rines estan relacionados con
los neumaticos.

Detalles

o Usar un piso flotante para evitar dafios a los rines.

« Estanterias bajas o espacios delimitados para que sean facilmente accesibles y
visualizados.

o Dividir esta seccion de forma l6gica en el centro de la zona de neumaticos.

o [Esta zona estara cerca de los neumaticos debido a su relacion directa en el

despacho.
Familia Ocupacion Ubicacion
Tercera Familia 21% del area total | En la zona mas distante de la entrada,
(Aceites y Productos) | =3.31 m2. para evitar interferencias con las zonas
de mayor rotacion.
Detalles

« Almacenamiento en estanterias compactas para maximizar espacio.
o Etiquetado claro para una rapida identificacion.

e Proteger contra posibles fugas o derrames para no afectar otros productos.

Area Ocupacion Ubicacion

Corredores y Pasillos | 4% del area total = | Ubicados estratégicamente entre racks

0.63 m*. para facilitar el transito del personal.

Detalles

o EI 4% del area total (0.63 m2) se redistribuira en pasillos centrales que conecten

la entrada con las zonas de mayor demanda.
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« Los pasillos serén funcionales y suficientemente anchos para manejar carretillas.

Fuente propia

Luego de los andlisis correspondientes de los datos mostrados en la tabla 18, se
concluye que un disefio 6ptimo no solo incrementa la eficiencia de las actividades operativas,
también optimiza que la circulacion de mercancias, y la implementacion resulta en una
disminucién notable de los periodos de espera. A continuacion, en la ilustracion 20, muestra

el disefio sugerido.

~—{.9000 3.1000

o familia

Primera =
familia

3.0000

Segunda

Tercera familia M 0.6h00
JIIII.G{IIIIIJEI -

llustracion 20: Layout propuesto

Fuente propia
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4.10. Analisis del Layout implementado

Luego de la implementacion del Layout propuesto, se obtuvieron los siguientes

resultados. Ver tabla 19.

Tabla 19: Resultados de la implementacion del Layout propuesto

Resultado

Descripcion

Antes de la

implementacion

Después de la

implementacion

Reduccidon de

Antes del rediseno,

acumulacion de
mercancia y una
organizacion

ineficiente.

Los trabajadores

buscar productos

mal ubicados.

Los movimientos se

movimientos el personal realizaba | recorrian un redujeron a un

innecesarios recorridos promedio de 20 promedio de 8
desordenados, metros por pedido, | metros por pedido,
cruzandose debido a gracias a la mejor
frecuentemente movimientos organizacion y
debido a la repetitivos para senalizacion. Esto

representa una
reduccion del 60%
en los
desplazamientos
innecesarios dentro

del almacén.

Mejora en los

La reorganizacion

El tiempo promedio

Este tiempo se

tiempos de del espacio y la de despacho por redujo a 8 minutos
despacho proximidad de los pedido era de 12 por pedido,
productos de alta minutos, debido a la | logrando una
rotacion a las areas | acumulacion de disminucién del
de despacho mercancia y al 33% en los tiempos
generaron mejoras | tiempo empleado en | de despacho.
significativas en los | la busqueda de
tiempos operativos. | productos.
Productividad del El impacto del Se despachaban un | El nimero de
almacén nuevo disefio promedio de 20 pedidos
también se reflejo pedidos por dia despachados
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en el aumento de la

capacidad operativa

debido a los cuellos

de botella en el flujo

aumento a 28

pedidos por dia,

del almacén. de trabajo. representando un
incremento del 40%
en la productividad

diaria.

Fuente propia

Conclusiones

En el estudio, se analiz6 el flujo de trabajo actual en el almacén con el proposito de
conocer ineficiencias y oportunidades de mejoramiento en el despacho de mercaderia
mediante la aplicacion de encuestas y entrevistas, en estas primeras se identifico que el 67%
de los encuestados considera que el espacio del almacén no esté distribuido adecuadamente
y la accesibilidad a los materiales y productos es limitada, lo cual puede provocar demoras
en las actividades e incrementar el esfuerzo fisico de los trabajadores para acceder a los
materiales necesarios. También, se identificaron problemas que afectan directamente el flujo
de trabajo correspondiente al personal no capacitado, almacenamiento deficiente de

mercancias e inconvenientes en el manejo del despacho.

Ademas, se investigaron diferentes alternativas de la gestion de almacenamiento de
mercancias para el mejoramiento del Layout, donde se presentaron el almacenamiento por
zonificacion, el uso de almacenamiento vertical, la implementacion de un sistema de gestion
de almacenes (WMS) y el método FIFO, de las cuales, se evaluaron y se determind que la
zonificacion es la alternativa més conveniente destacandose por su bajo costo, alto impacto

y viabilidad.

Finalmente, se implementd el Layout propuesto para determinar su impacto en la
eficiencia del despacho de los neumaéticos de vehiculos livianos y se obtuvo que, a pesar del
espacio reducido del almacén, el nuevo layout logré mejoras notables en la eficiencia
operativa, evidenciandose una reduccion del 60% en los movimientos innecesarios,
disminucion del tiempo promedio de despacho en un 33%, incremento del 40% en la

productividad diaria, con un promedio de 8 pedidos mas despachados por dia y una mejora
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en la percepcion del personal sobre la organizacion del almacén, contribuyendo a un

ambiente laboral més eficiente y ordenado.

Recomendaciones

Se recomienda optimizar el espacio de almacenamiento por medio la implementacion
de sistemas verticales, como estanterias dinamicas, que permitan maximizar el uso eficiente
del area disponible. Asimismo, seria conveniente considerar la incorporacion de racks
especializados disefiados concretamente para neumaticos, lo que garantizaria un manejo mas

seguro y organizado de los productos.

Con respecto a la gestion de inventarios, es importante adoptar un sistema de gestion
de almacenes que facilite la automatizaciéon y optimizacion del control de existencias,
ademas de establecer politicas de rotacion como el método FIFO para prevenir el deterioro

de los productos y asegurar su correcta salida.

Adicionalmente, seria beneficioso implementar sefializacion clara y definir rutas
especificas dentro del almacén para mejorar la eficiencia y seguridad. Por tultimo, es
aconsejable capacitar de manera continua al personal encargado del almacén en el manejo
de equipos, procesos logisticos y sistemas tecnoldgicos, con el fin de garantizar el
cumplimiento de las mejores practicas y promover una cultura de mejora continua en la

gestion de operaciones.
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Anexo 2. Entrevista al trabajador 1
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Anexo 3. Entrevista al trabajador 2




72

Anexo 4. Entrevista al duefio del establecimiento

Entrevistado 1: Propietario del establecimiento

Seccion 1: Organizacion y Distribucion

1. ;Qué opinas sobre la distribucion actual del espacio en el almacén?

Considero que la distribucién actual tiene potencial, pero estd lejos de ser Optima. Hay
muchas areas desaprovechadas y falta claridad en la ubicacion de ciertos productos. Esto
genera demoras innecesarias.

2. ;Qué dificultades enfrentas para encontrar o mover productos?

Aunque no manejo directamente los productos, noto que el personal tiene problemas
recurrentes. La falta de capacitacion es evidente, en visto que muchas veces no saben
cdmo organizar los materiales o como utilizar el espacio adecuadamente.

Seccion 2: Flujo de Trabajo y Eficiencia

3. (Como describirias el flujo de trabajo en el almacén? ;Es eficiente?

El flujo de trabajo es deficiente. Hay tiempos muertos y movimientos innecesarios que se
podrian evitar con mejor planificacion y entrenamiento para los trabajadores.

4. ;Qué procesos consideras que toman mas tiempo del necesario?

El despacho de pedidos es el mayor problema. Los empleados a menudo no encuentran
los productos rapidamente y eso afecta los tiempos de entrega.

Seccion 3: Propuesta de Mejoras

5. Si pudieras cambiar algo en la organizacion o distribucion del almacén, ;qué
seria?

Primero, me enfocaria en capacitar al personal. Es fundamental que sepan como clasificar
y almacenar productos de manera eficiente. Luego, redisefiaria el espacio para que sea
mas funcional.

6. ;Crees que un nuevo disefio del almacén mejoraria la productividad? ;Por qué?

Definitivamente. Con un disefio mas ordenado y trabajadores capacitados, los tiempos de
despacho se reducirian y podriamos atender mas rapido a nuestros clientes.
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Anexo 5. Entrevista al trabajador 1

Entrevistado 1: Trabajador 1 del area de bodega

Seccion 1: Organizacion y Distribucion

1. ;Qué opinas sobre la distribucion actual del espacio en el almacén?

Sinceramente, la distribucion no es buena. Hay muchos productos acumulados en areas
que deberian estar despejadas, y eso dificulta el trabajo diario.

2. (Qué dificultades enfrentas para encontrar o mover productos?

A veces, los productos no estan donde deberian. Por ejemplo, mercancias de alta rotacion
estan en zonas de dificil acceso, mientras que productos que casi no se mueven ocupan los
mejores lugares.

Seccion 2: Flujo de Trabajo y Eficiencia

3. (Como describirias el flujo de trabajo en el almacén? ;Es eficiente?

El flujo de trabajo no es eficiente porque perdemos mucho tiempo buscando cosas.
Ademas, mover la mercancia entre las areas es complicado por la mala distribucion.

4. ;Qué procesos consideras que toman mas tiempo del necesario?

El almacenamiento y la busqueda de productos toman mas tiempo del que deberian.
Muchas veces tenemos que reorganizar cosas para encontrar lo que necesitamos.

Seccion 3: Propuesta de Mejoras

5. Si pudieras cambiar algo en la organizacion o distribucion del almacén, ;qué
seria?

Organizaria las areas segun la frecuencia con la que se usan los productos. También me
gustaria que hubiera etiquetas claras o un sistema que indique donde esta cada cosa.

6. ;Crees que un nuevo disefio del almacén mejoraria la productividad? ;Por qué?

Si, porque si los productos estuvieran mejor organizados, podriamos trabajar mas rapido
y sin tanto estrés.
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Anexo 6. Entrevista al trabajador 2

Entrevistado 2: Trabajador 2 del area de bodega

Seccion 1: Organizacion y Distribucion

1. ;Qué opinas sobre la distribucion actual del espacio en el almacén?

Creo que estd mal distribuido. Las areas de despacho estan saturadas y eso dificulta
trabajar de manera fluida.

2. (Qué dificultades enfrentas para encontrar o mover productos?

El problema principal es que los productos no estan organizados segin las rutas de
despacho o la frecuencia de uso. Esto obliga a caminar mucho y perder tiempo en cada
pedido.

Seccion 2: Flujo de Trabajo y Eficiencia

3. (Como describirias el flujo de trabajo en el almacén? ;Es eficiente?

No es eficiente. A veces tenemos que repetir tareas porque los productos no estan en el
lugar correcto o porque las areas de despacho estan obstruidas.

4. ;Qué procesos consideras que toman mas tiempo del necesario?

El despacho de mercancias toma mucho tiempo. Los pasillos suelen estar llenos, y eso
retrasa todo el proceso.

Seccion 3: Propuesta de Mejoras

5. Si pudieras cambiar algo en la organizacion o distribucion del almacén, ;qué
seria?

Mejoraria las areas de despacho, despejandolas y organizandolas segun las rutas. También
pondria sefializacion para evitar confusiones.

6. ;Crees que un nuevo disefio del almacén mejoraria la productividad? ;Por qué?

Por supuesto. Si hubiera un disefio mas 16gico, con pasillos despejados y areas dedicadas
al despacho, podriamos trabajar mas rapido y cumplir mejor con los tiempos de entrega.




Anexo 7. Distribucion antes de implementacion
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Anexo 8. Formato para levantamiento de inventario de la primera familia

Primera Familia; Neumaticos

items

mercancia

medida

TOTALES

Anexo 9. Formato para levantamiento de inventario de la segunda familia

SEGUNDA FAMILIA: RINES

items

mercancia

medida

TOTALES

Anexo 10. Formato para levantamiento de inventario de la tercera familia

TERCERA FAMILIA: ACEITES Y DEMAS PRODUCTOS

items

mercancia

identificacion

und

TOTALES
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Anexo 11. Toma de inventario primera familia
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Anexo 12. Toma inventario segunda familia

. S
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Anexo 13. Detallado de los productos de primera familia

Primera Familia: Neumaticos
items mercancia medida und
1 centara 165/65/13 4
2 centara 185/70/13 4
3 centara 175/70/13 2
4 centara 185/65/14 2
5 centara 185/70/14 4
6 centara 235/75/15 4
7 centara 185/65/15 2
8 ilink 185/60/14 4
9 ilink 195/60/14 4
10 ilink 195/60/15 4
11 ilink 225/75/16 2
12 ilink 215/60/16 2
13 west lake 165/65/14 4
14 west lake 205/50/16 4
15 boto 175/70/14 4
16 boto 195/60/14 4
17 boto 195/65/15 4
18 boto 185/65/15 4
19 boto 205/55/16 2
20 annaite 205/45/17C 4
21 annaite 215/60/17C 4
TOTALES 72




Anexo 14. Detallado de los productos de segunda familia
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SEGUNDA FAMILIA: RINES

items mercancia medida und
1 RM R13 4
2 VOSSEN R13 4
3 MOMO R13 4
4 VOSSEN R13 4
3 MOMO R14 4
6 VOSSEN R14 4
7 RM R14 4
8 MOMO R14 4
9 RM R14 4
10 VOSSEN R15 4
11 MOMO R16 4
12 RM R17 4
TOTALES 48




Anexo 15. Detallado de los productos de tercera familia
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TERCERA FAMILIA: ACEITES Y DEMAS PRODUCTOS

items mercancia identificacion und
1 aceite ac delco 10w30L 5
2 aceite ac delco 20w50L 3
3 aceite ac delco 5Sw30L 4
4 aceite ac delco 25w30L 1
5 aceite ac delco 80w90L 2
6 aceite ac delco 15w40L 4
7 aceite ac delco Ow20L 2
8 aceite ac delco 85w140GL 1
9 aceite ac delco 25w60GL 2
10 aceite ac delco 20w50GL 2
11 aceite ac delco 10w30GL 1
12 aceite ac delco 25w30GL 4
13 aceite ac delco 15w40GL 2
14 liquido de frenos WAGNER 6
15 filtro aceite shogun 8
16 filtro aire KyN 7
TOTALES 94
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Anexo 16. Resultado de implementacion (Parte 1)
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Anexo 17. Resultado de implementacion (Parte 2)




