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Resumen

El presente proyecto tiene como finalidad proponer un plan de mejora para optimizar los
procesos logisticos de la empresa analizada. Actualmente, se evidencian multiples deficiencias en
las areas de almacenamiento, distribucidon y atencion al cliente interno, reflejadas en la
insatisfaccion generalizada del servicio prestado. Estas falencias responden a una gestion
ineficiente, derivada de la ausencia de un sistema adecuado para la administracion de inventarios,
lo cual impide realizar despachos precisos y dificulta la correcta identificacion de las ubicaciones
y descripciones de los productos. Esta situacion ha generado constantes errores en la distribucién,

tanto hacia las sucursales como hacia los clientes finales.

La empresa presenta un layout deficiente en sus bodegas, lo que genera retrasos en los
despachos. Ademas, carece de un sistema que permita gestionar el inventario de manera
eficiente, lo que ha provocado diferencias recurrentes, como sobrantes y faltantes de productos.
A esto se suma la demora en el procesamiento de las importaciones provenientes del exterior,
situacion que impide el ingreso oportuno de la mercaderia al inventario y, en consecuencia, limita

la capacidad de los vendedores para realizar sus gestiones comerciales de forma eficaz.

En base a lo analizado se desarrolla una propuesta que permita mejorar los sistemas de
almacenamiento, distribucidn, atencién al cliente interno y externo, que aporten de forma
efectiva los procesos de la red de abastecimiento y optimice los recursos, maximizando los

ingresos de la compaifiia.

Este analisis se lo realizo en las bodegas donde se visualizd las debilidades mencionadas, debido
a la ausencia de sistemas de apoyo, lo cual ha ocasionado bajar la rentabilidad de la corporacién
y la baja de clientes, Asi como la aparicion de distintos inconvenientes, que impactan la
distribucién y almacenamiento de los productos, rotulacién de ubicaciones de forma manual,

retrasos de entregas, inventario obsoleto, falta de sefalizacion en pasillos y perchas.

Palabras clave:
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Almacenamiento, distribucién, layout, rentabilidad, sefializacién, inventario, entregas, servicio al
cliente.

Abstract

The purpose of this project is to implement an improvement plan. The company under study
presents several shortcomings in its storage, distribution, and internal customer service
processes, as internal clients are dissatisfied with the service they receive. This dissatisfaction
stems from poor management, as the company lacks a warehouse management system that
would allow for accurate dispatching and clear identification of product locations and

descriptions, leading to errors in deliveries to both branches and end customers.

The company has a poorly structured layout in its warehouses, causing delays in dispatches.
Additionally, it does not have a system in place to manage inventory, which results in
discrepancies such as shortages and surpluses. Delays in processing imports from abroad further
lead to lost sales due to the inability to promptly register inventory entries, preventing sales

personnel from carrying out their tasks efficiently.

Based on the analysis conducted, a proposal is developed to improve storage, distribution, and
both internal and external customer service systems. This proposal aims to enhance the
effectiveness of supply chain processes and optimize resources to maximize the company's

revenue.

This analysis was carried out directly in the warehouses, where the aforementioned weaknesses
were observed, primarily due to the lack of supporting systems. This deficiency has led to reduced
profitability and customer loss, as well as the emergence of various issues affecting product
distribution and storage—such as manual location labeling, delivery delays, obsolete inventory,

and lack of signage in aisles and shelves.
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Introduccion

Este trabajo se llevara a cabo en una corporacién que se dedica la exportacién y a comerciar
maquinaria industrial, especializada en el sector hidrdulico, neumatico, industrial y componente
automotriz. La empresa maneja productos como compresores de aire, generadores eléctricos y
otros componentes de neumdtica e hidraulica, y se encarga de representar y distribuir en

exclusiva marcas reconocidas a nivel nacional.

Actualmente, las organizaciones modernas reconocen la importancia critica de sus bodegas,
considerandolas una plataforma logistica fundamental. Las bodegas juegan un papel clave en el
manejo y la disminucién de los niveles de inventario, lo cual es crucial para minimizar los costos

financieros y mejorar la rentabilidad de la organizacion.

Durante el siglo pasado varias empresas operaban sus bodegas o almacenes sin que exista un
apropiado sistema de almacenamiento, se llevaba un control bajo de los inventarios y no hay una
apropiada metodologia de operaciones, aquello generaba muchas pérdidas y elevado costo en

Sus operaciones.

En la actualidad, cobra mucha relevancia en el aspecto logistico, la cadena de suministro. En la
gestion e integracién de todas las corporaciones que pertenecen a la cadena, esta en nuevo
desafio para ciertas organizaciones que quieren incrementar la rentabilidad y adaptarse a los
tiempos nuevos, en los cuales el trabajo en conjunto se hace crucial para conseguir la satisfaccidon

del cliente.
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Los principios esenciales de la administracién de inventarios incluyen la coordinacion eficaz con
demas procedimientos de logistica, la sincronizacidn en la gestidn de los niveles de existencias y
la atencidn al cliente, asi como la flexibilidad ir acorde a los cambios en un entorno corporativo
global. Un objetivo crucial es la mejora del aprovechamiento del espacio de almacenamiento, con
el propdsito de optimizar la relacién entre los productos almacenados y el espacio utilizado.
Ademas, se busca incrementar la disponibilidad de productos, gestionar la capacidad del almacén,
mejorar la logistica de movimiento de productos y asegurar la integridad de los productos
almacenados. Estos logros, cuando se alcanzan, fomentan la satisfaccidon del cliente y generan

beneficios notables para la empresa (Montenegro y Tanta, 2019).

La gestion de almacén constituye un componente fundamental en el proceso de abastecimiento
y la logistica empresarial. Las operaciones de gestién de almacén abarcan una serie de actividades
estratégicas y operativas destinadas a optimizar el flujo de productos desde su recepcién hasta
su distribucién. En este contexto, se engloban tareas como el almacenamiento eficiente de
inventarios, la organizacion de las instalaciones, la gestidn de inventarios, el control de calidad, el

manejo de pedidos y la coordinacidn con otros procesos logisticos (Sama et al., 2022).

Las 5S se trata de una disciplina que se usa para aumentar la productividad de un entorno laboral,
regido en el orden y la limpieza. Aquello se va a conseguir aplicando los 5 principios, mismos que
son consecutivos para que de esta forma se mantengan los beneficios por un largo periodo. Se
indica que, aunque la aplicacidn de las 5S falle en alguna instituciones, cualquier otra metodologia
implementada en la misma va a fracasar, dado a que para implementar las 5S no se requiere de

varios conocimientos, asi también como tecnologias especiales.
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Determinacion del Problema

Actualmente, las empresas se esfuerzan continuamente por mejorar la calidad del servicio y
ofrecer una atencidn mas eficiente a sus clientes, lo que implica la adopcién de nuevas técnicas y
procesos. En este contexto, la empresa objeto de estudio evidencia diversas falencias en sus
procesos de almacenamiento, distribucidn y atencion al cliente interno. Esta situacidn se debe,
principalmente, a una deficiente gestidn operativa, ya que no dispone de un sistema de gestién
de almacenamiento que permita realizar despachos adecuados, ni identificar con precision las
ubicaciones y descripciones de los productos. Como resultado, se producen constantes errores

en los envios, tanto hacia las sucursales como hacia los clientes finales.

Otro problema es que no cuenta con un layout en sus bodegas lo que ocasiona retraso en los
despachos, tampoco posee un sistema que le permita gestionar el inventario ya que presenta
diferencias como sobrantes y faltante. La demora en procesar las importaciones del exterior
ocasiona tener ventas perdidas por no agilitar el ingreso al inventario, evitando que los
vendedores realicen sus gestiones de manera oportuna. En base a lo analizado se elabora una
propuesta que permita mejorar los sistemas de almacenamiento, distribucidn, atencién al cliente
interno y externo, que aporte de forma efectiva los procesos de la red de abastecimiento y

optimice los recursos maximizando los ingresos de la compaiiia.
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2.1 Formulacion del problema

Este andlisis se realizd en las bodegas donde se visualizo las debilidades que presenta el proceso
de almacenamiento, distribucidon y servicio al cliente, debido a la ausencia de sistemas de apoyo,
lo cual ha ocasionado bajar la rentabilidad de la corporacién y perder clientes, asi como la
aparicidon de distintos inconvenientes, que impactan la distribucidon y almacenamiento de los
productos, rotulacion de ubicaciones de forma manual, retrasos de entregas, inventario obsoleto,

falta de sefalizacién en pasillos y perchas.

2.1.1 Problema general

¢{Como implementar un plan para mejorar el sistema de almacenamiento y distribucién de las

bodegas nacionales para el control y el mejoramiento en sus procesos?
2.1.2 Problemas especificos

¢Qué metodologia puede implementarse para llevar un orden y control en la bodega?
¢Qué tipo de control puede implementarse para mejorar la confiabilidad de los inventarios?

¢De qué manera pueden optimizarse las ubicaciones y la descripcidn de los productos?

2.2 Justificacion de la investigacion

El texto aborda la problematica de una operacion deficiente en la administracion de almacenes,
destacando varios sintomas que pueden afectar su eficiencia. Entre los problemas identificados
se encuentran la recepcion de materiales sin la documentacién adecuada, ingreso de materiales
sin la aprobacién de control de calidad y ausencia de espacio de cuarentena, falta de
reconocimiento de materiales, deterioro y contaminacidn causados por envoltorios inadecuados,
materiales extraviados por falta de asignacion, ineficiencia del personal, mal aprovechamiento

del espacio de almacenamiento, abundancia de materiales deteriorados y desactualizados en el
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inventario, materiales superfluos y estancados, escasez de elementos criticos, acumulacién de
ordenes pendientes, desperdicio inadvertido de materiales, discrepancia mediante existencias

fisicas y registros, falta de procedimientos de trabajo y errores en el surtido.

Una empresa dedicada a la importacién de maquinaria industrial, repuestos y servicios
industriales debe introducir mejoras en su sistema productivo mediante propuestas de disefo de
layout para su almacén, dimensionamiento del area, identificacién precisa de productos vy
ubicaciones en toda la infraestructura, asi como en los equipos y sistemas de manipulacién de

materiales para mejorar su rendimiento y capacidad actual.

En lo referente a las responsabilidades del manejo de almacén, es crucial admitir Unicamente
productos que cumplan con los estdndares de calidad y regulaciones establecidas, y asignar
lugares especificos para cada articulo con el fin de simplificar su ubicacién y disponibilidad.
También es vital asegurar que exista coherencia entre la cantidad fisica de productos y los
registros, asi como conservar los materiales almacenados en condiciones adecuadas para su uso.

En tabla 1 se detalla el impacto de la confiabilidad de inventario actual.

Tabla 1 Data del inventario general

Costo
Inventario Costo To'fal Costo Total Diferencia SKU Total
Inventario Conteo . ]
Diferencia
$9.594.813,88 $9.604.766,08 Sobrantes 1788 $75.358,91
Diferencia
del Conteo $9.952,21 Faltantes 1183 $-65.398,07
Diferencia Total 2971  $9.960,85
Neta

Nota. La tabla muestra la data del inventario general.
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2.2.1 Objetivo general

Implementar un plan de optimizacién en el mecanismo de almacenamiento y distribucién de las
bodegas nacionales mediante técnica de mejora continua que permite el control y el

mejoramiento en sus procesos.
2.2.2 Objetivos especificos

e Efectuar un diagnodstico de la actual situacién de la bodega y de las sucursales que permita
identificar sus procesos de control a través de la aplicacién de un Manual de Gestién de
Almacenes y la metodologia de las 5 S.

e Disefiar una propuesta de mejora que incluyan la redistribucion de los materiales y
espacios de las bodegas implementando indicadores de gestién KPI's.

e Determinar un nuevo Layout y actualizar los procedimientos de almacenamiento y

distribucion.

Figura 1. Metodologia de las 5 “S”

La estrategia de las 5°S
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Marco Teorico Referencial

Las bodegas son lugares destinados al resguardo de productos, incluyendo materia prima,
productos semielaborados o productos finales. La tecnologia y el desarrollo de software ofrecen
diversas formas de organizacién y comunicacién en estos espacios (Llanos et al., 2023). En el caso
de una bodega manual, el 80% de sus procesos son dirigidos por personal capacitado en bodegas.
Sin embargo, puede haber demoras en los procesos debido a la falta de personal o a la carencia

de competencias requeridas por las empresas industriales (Orozco, 2023).

La globalizacidn ha introducido sistemas de control automatizados, como sistemas informaticos
que gestionan inventarios y facilitan los procesos. Estos sistemas reducen o eliminan la
intervencion humana requerida, siendo mds econémicos dependiendo del nimero de articulos
almacenados, clientes atendidos y volumen de bienes embarcados (Bautista, 2018). En general,
la automatizacion y el control computarizado son mds convenientes en términos de costos para
instituciones y centros de distribucién con grandes cantidades de articulos en linea de

almacenamiento (Tigrero y Bone, 2020).
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3.1 Gestion de inventarios en las operaciones logisticas

La logistica, se concentra en la planificacidn, ejecucion y supervisién del eficaz desplazamiento y
almacenamiento de productos, servicios e informacidn para satisfacer las demandas del cliente.
La administracién de existencias, como parte integral de las actividades logisticas, se relaciona
con la prevision de la demanda, distribucién, procesamiento de pedidos, aprovisionamiento,
embalaje y otras tareas afines. La cadena logistica engloba a proveedores, fabricantes,
distribuidores, centros de distribucion y clientes, donde la falla de uno de estos eslabones puede
interrumpir el flujo. Los niveles de existencias son vitales y su agotamiento puede ocasionar
interrupciones en la produccién, demoras en la entrega y penalizaciones a los proveedores.

(Unzuneta, 2020).
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3.2 Layout y tipos de distribucion de planta

El concepto de "layout", originado en el idioma inglés, se refiere a la disposicion y estructura
espacial de las distintas areas dentro de una planta industrial o un establecimiento comercial,
tales como la recepcidn, el almacén, las areas de operacidn y el estacionamiento, entre otras. La
distribucién de la planta implica la disposicidn ordenada de los recursos industriales y aborda
aspectos como el flujo de materiales, la ubicacién de equipos, el desplazamiento de trabajadores
y la optimizacién del espacio disponible (Guerrero, 2022). La distribucidon en planta, también
denominada "layout", juega un papel fundamental en la estrategia operativa de una organizacion,
representando una de las decisiones de disefio mads cruciales que impactan directamente en la

eficiencia y la productividad del entorno laboral (Castafio et al., 2021).

La planificacion de una planta se centra en principios como la integracién de factores, eficiencia
en el uso de maquinaria y espacio, flexibilidad, versatilidad, uniformidad, cercania, orden légico y

comodidad para los empleados (Balarezo, 2022)

Antes de analizar las diversas categorias de distribuciones en planta, es crucial comprender los
factores que inciden en la produccién, tales como el tiempo dedicado por los trabajadores, los
materiales utilizados y el equipamiento empleado, los cuales interactian siguiendo pautas de
gestidn preestablecidas. La clasificacién abarca una amplia gama de sistemas o subsistemas de
produccién, que incluyen instalaciones para oficinas, dreas de almacenamiento, espacios de

venta, servicios y areas de manufactura (Cruz y Acevedo, 2020).

3.3 Principio y finalidad de la gestién de almacén

3.3.1 Unidades logisticas

Las unidades logisticas tienen un rol esencial en la gestion eficiente de la red de abastecimiento
y la logistica empresarial. Estas unidades, que incluyen desde articulos individuales hasta
conjuntos de productos embalados, representan elementos clave en el proceso de manipulacién
y transporte de mercancias. Entre las unidades de manipulacién mas comunes se encuentran las

unidades sueltas, cajas, paquetes, cubetas, bidones y bombonas. Cada una de estas unidades
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posee caracteristicas especificas que influyen en la manera en que se almacenan, manipulan y

transportan a lo largo de la cadena de suministro (Correa et al., 2020).
3.3.2 Paletizacion

Automatizar las labores de carga y descarga enfrenta desafios considerables debido a la variedad
de lugares implicados, que abarcan desde instalaciones de fabricacion hasta almacenes y zonas
de distribucién, con volumenes de carga a menudo reducidos. La estrategia para reducir los gastos
en esta tarea radica en maximizar la cantidad de carga manipulada en cada operacion. Para lograr
este objetivo, se emplean una variedad de herramientas, siendo la paleta la mas extendida y

reconocida (Lasprilla y Castillo, 2023).

A pesar de que el uso de paletas en las operaciones logisticas es comun en las naciones
industrializadas, el porcentaje de entregas que utilizan paletas es inferior al 80%. Aunque existen
mas de 30 dimensiones de paletas en uso, las entregas a granel conllevan problemas como
prolongadas esperas y tensiones en la cadena de distribucion. A lo largo del tiempo, se han
intentado superar los desafios para aumentar el uso de paletas, pero algunos fabricantes
muestran resistencia debido a los mayores costos, la necesidad de estandarizacion y el riesgo

asociado a la pérdida de paletas (Vergara et al., 2021).
3.4 Picking con terminales de radio frecuencia

Este método comunmente empleado por las empresas al integrar las tecnologias de la
informacién en sus procedimientos de centro de distribucidon estd compuesto de los siguientes
pasos:

1. Receptar la solicitud en el depdsito y conversion del pedido en una orden de preparacion.

2. Eleccidn de los productos a acondicionar.

3. Actualizacién de los niveles de inventario mediante la lectura de cédigos de las barras de

los productos y de las zonas de recoleccién.
4. Agrupacion de los articulos en el drea designada para la preparacion.

5. Impresidny colocar las etiquetas en los paquetes que contendrdan los articulos.
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6. Preparaciony agrupacion final de los articulos.

7. Registro en el sistema de cada nuevo paquete relacionado con los articulos mediante la
lectura de cédigos de barras.

8. Validacion final de la linea de pedido y actualizacién del sistema de registro.(Gutiérrez et

al., 2022).
3.5 Aplicaciones de métodos y medicion del trabajo

Este enfoque se centra en la ingenieria y el disefio para reducir gastos y simplificar tareas, lo que
implica el manejo de estadisticas, muestreo, investigacién, movimientos y tiempos. Los métodos
de trabajo, presentes en todas las actividades humanas, han sido objeto de innovaciones
cientificas que han generado cambios significativos. En la industria, estos métodos son clave para
el éxito y la superacion de obstaculos en la produccién. Un ejemplo destacado es el trabajo de
Frank Gilbreth, quien optimizé movimientos en la construccién, aumentando significativamente
la productividad. El estudio de tiempos complementa estos métodos al evaluar las ventajas de las

reformas propuestas, especialmente en términos de duracién y eficiencia laboral (Vera, 2021).

La medicion del trabajo implica el empleo de métodos cuantitativos para determinar la cantidad
de tiempo que un trabajador cualificado dedica a sus responsabilidades, comparandolo con
niveles de referencia establecidos previamente. Los principales propdsitos de esta evaluacién son
identificar, reducir o eliminar los periodos de inactividad, eliminando las tareas que no generan
valor afiadido, y establecer estdndares de tiempo que contemplen posibles demoras y
contratiempos inevitables. El objetivo fundamental es establecer un tiempo promedio en las
actividades para analizar y mejorar la eficiencia de los empleados y otros aspectos relevantes en

beneficio de la empresa. Barradas et al. (2021).
3.6 Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de espina de pescado o diagrama de
causa y efecto, es una herramienta visual utilizada en la gestidn de la calidad para identificar y

analizar las posibles causas de un problema o efecto especifico (Dos Santos y Campos, 2021). Este
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diagrama lleva el nombre del profesor Kaoru Ishikawa, quien lo popularizé como una técnica
efectiva para el andlisis de calidad en la década de 1960 en Japdn. Consiste en representar las
posibles causas que contribuyen a un problema en un diagrama con forma de espina de pescado,
donde la espina central representa el efecto o problema principal, y las espinas secundarias son

las categorias de posibles causas (Ledn y Villaroel, 2023).

La importancia del diagrama de Ishikawa radica en su capacidad para ayudar a los equipos de
trabajo a comprender de manera sistematica las causas subyacentes de un problema y a
identificar dreas clave para la mejora (Burgasi et al., 2021). Al desglosar el problema en categorias
especificas, como talento humano, procesos, materiales, medio y métodos, el diagrama de
Ishikawa permite un andlisis exhaustivo y estructurado que facilita la identificacidn de soluciones
efectivas. Ademads, fomenta la participaciéon de multiples partes interesadas, ya que invita a
diferentes perspectivas y conocimientos para identificar las causas y encontrar soluciones

colaborativas (Mejia, 2021).

3.7 Metodologia de las 5S

Las 5S son acciones representadas en principios que se expresan en cinco palabras japonesas, las
cuales empiezan con S que son:
e C(lasificacién. - Implica la eliminacidn de elementos superfluos y no necesarios en el
entorno laboral para llevar a cabo nuestras tareas de manera efectiva.
e Orden. — Hace referencia a la disposicion ordenada de los componentes cruciales
previamente clasificados, facilitando su acceso y ubicacién con facilidad.
e Limpieza. - Estd estrechamente ligada al adecuado rendimiento de los equipos y la
destreza para crear articulos de primera calidad.
e Normalizacidn. - Consiste en el método que va a garantizar la permanencia de los avances

conseguidos a través de la aplicacién de las tres primeras "S".
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e Disciplina. - Implica interiorizar y aplicar de manera habitual los procedimientos
establecidos y estandarizados para mantener la limpieza en el lugar de trabajo.

(Guachisaca et al., 2011).
3.8 Sistema ABC de clasificacion de inventarios

Existe un método de categorizacién de inventarios conocido como ABC, el cual se fundamenta en
el valory larelevancia de los articulos en la inversidon anual. Los articulos se dividen en tres grupos:
A, By C. La categoria A comprende los articulos que representan entre el 7% y el 80% del valor
total de las compras anuales, aunque solo constituyen alrededor del 10 al 20% de los articulos en
si. La categoria B incluye aproximadamente entre el 30 y el 40% de los articulos, representando
entre el 15% y el 20% del valor total del inventario. Por ultimo, los articulos restantes, que oscilan
entre el 10% y el 15%, pertenecen a la categoria C y conforman el 40 al 50% del total de articulos.
Este método resulta util para discernir la importancia relativa de los articulos en el inventario,

considerando su valor y su utilizaciéon anual (Cajamarca y Castiblanco, 2021).

3.8.1 Clasificacién de inventarios segiin su forma

En base a este sistema de organizacion se van a clasificar los inventarios de acuerdo al estado de
produccién de los bienes almacenados, reconociendo cinco situaciones:
e Inventario de productos en el procedimiento de fabricacion: incorpora los bienes
conseguidos por corporaciones manufactureras en el procedimiento de fabricacion.
e |nventario de Productos Terminados: Comprende los bienes adquiridos por corporaciones
manufactureras que han sido transformados y estan preparados para ser comercializados.
e |Inventario de Suministros de Planta: Contiene los recursos utilizados en la produccién, pero
que no pueden ser facilmente cuantificados debido a su volumen dificil de determinar o

indeterminable. (Martin-andino, 2006).
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3.8.2 Sistema de gestion de almacenes y CEDIS - WMS

Se resalta la relevancia de los sistemas automatizados de gestion de almacenes (WMS), los cuales
emplean tendencias tecnoldgicas tales como cddigos de barras y métodos de radiofrecuencia
para potenciar la efectividad en las operaciones de distribucién. La implementaciéon de estos
sistemas busca reducir los gastos operativos, disminuir los errores en la seleccién y envio de
productos, y proporcionar un servicio mas agil y preciso. Se destaca que, en un entorno
competitivo, mejorar la atencion al cliente mediante la adopcién de WMS puede lograrse sin un
incremento significativo en los costos, ofreciendo beneficios concretos y un rapido retorno de Ia
inversion. La mejora en la eficiencia operativa se traduce en ahorros de costos directos, los cuales
estan influenciados por factores como los niveles de inventario, los gastos de envio y la mano de

obra requerida para actividades como la seleccién, embalaje y despacho.(Sierra, 2013).

Un Sistema de Administracién de Almacenes (WMS, por sus siglas en inglés, Warehouse
Management System) se enfoca principalmente en supervisar el movimiento y la disposicidon de
materiales dentro de una empresa. Emplea informacidn detallada sobre productos, ubicaciones,
cantidades y érdenes para administrar de manera eficaz el almacenamiento y la extraccién de
mercancias. La elecciéon de implementar un WMS generalmente esta relacionada con la
optimizacidn del servicio al cliente y la soluciéon de deficiencias en la gestion actual, como la
secuencia de entrada y salida, el cruce de muelles (cross docking), la seleccion por oleadas (wave-
picking), el seguimiento de lotes, la recopilacion automatica de datos y el control automdtico de
materiales. Ademas, se menciona la posibilidad de adquirir software mas especializado para
satisfacer necesidades especificas en empresas de menor tamafio, con una inversion mas
reducida (Zarate y Lozada, 2020).

En esa linea, el disefio de almacenes es crucial para la gestion logistica de las organizaciones, ya
que estos espacios son centrales para almacenar la mercancia e inventario. Su disefio eficiente
implica considerar la disposicidn fisica, capacidad de almacenamiento, accesibilidad, seguridad y
organizacién del inventario. Un almacén bien disefiado mejora la productividad, reduce costos y
garantiza la disponibilidad y entrega oportuna de productos, beneficiando asi a la cadena de

suministro y la satisfaccion del cliente (Campos y Guevara, 2022).
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A continuacidn, se exponen algunos aspectos que conforman el disefo de estos almacenes:
e Area de Atraco y Maniobras: Sectores designados para las operaciones que los vehiculos
deben llevar a cabo al entrar, salir y posicionarse de manera apropiada para realizar la
descarga.

Area de Recepcidn y Verificacién: Después de la descarga de las mercancias del vehiculo

transportador, es necesario verificar su estado, cantidad recibida y clasificacién antes de
colocarlas en sus respectivos espacios de almacenamiento.

e Area de Reserva de Stock: Este sector esta designado para la ubicacién temporal de los
productos. Debe contemplar no solo el espacio requerido para albergar los productos.

e Area de Recoleccidon y Preparacion: Este espacio estd designado para la extraccién de
productos de sus areas de almacenamiento y para su preparacidon antes de ser enviados
correctamente.

¢ Flujos en forma de U: Este escenario se presenta cuando la nave cuenta con una Unica area
de atraque que se usa para el ingreso y salida de mercancias. El movimiento de los
productos sigue una trayectoria semicircular. (Capacitaci, 2010).

Asimismo, la gestién de los medios de almacenamiento, como las estanterias, se ajusta a las
exigencias de manipulacion de materiales. Aspectos como las dimensiones de la carga, su peso,
los criterios de almacenaje, la rotacién del inventario y la selectividad inciden en la seleccién y
disefio de estos medios. La rotacidn del inventario y la selectividad determinan los métodos de
almacenamiento y extraccién de productos, mientras que los criterios de almacenaje estan
asociados a las particularidades propias de la empresa, como la resistencia de los productos y las

restricciones de almacenamiento.(Iglesias, 2012).
3.8.3 Picking y sus fases

El picking, o proceso de seleccion de productos en un almacén, es una actividad fundamental
dentro de la red de abastecimiento. Consiste en la recoleccidon de los recursos especificos
solicitados por los clientes o para la reposicién de inventario. Este proceso puede realizarse de
diversas formas, como el picking por lotes, donde se recogen varios productos a la vez, o el picking

por zonas, donde los trabajadores se encargan de areas especificas del almacén. La eficiencia en
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el picking es crucial para garantizar la precision en los pedidos, minimizar los tiempos de espera

y mantener la satisfaccién del cliente (Hijar, 2022).

El picking estd dividido en 4 fases, mismos que son:

e Preparativos: Durante esta etapa, se recopilan los datos y se dividen por areas especificas,
al mismo tiempo que se preparan las herramientas necesarias para el trabajo.

e Recorridos: En este proceso, los operarios se desplazan desde el area de operaciones hasta
la ubicacidn del producto requerido, visitan otras ubicaciones seglin sea necesario.

e Extraccidn: En esta fase, el operario se situa junto al producto solicitado, extrae la cantidad
necesaria, verifica su precision y devuelve el excedente, si lo hubiera.

e Verificacién del acondicionamiento: Durante esta etapa, se procede a preparar los
productos mediante procesos de embalaje, etiquetado y otras actividades similares. Luego,
se trasladan a una zona de expediciéon donde se clasifican seguin su destino.(RAMIREZ,

2022).

3.9 Método segun la ubicacion de las mercancias en el almacén

Hay dos sub-métodos, mismos que se conocen como:
e Ordenado o fijo: se enfoca en las propiedades del producto y busca la localizacién para
apropiada para este, en un lugar fijo y preestablecido.
e Desordenado o Aleatorio: Este método, menos comun, implica asignar un espacio a la

mercancia conforme va ingresando, sin un orden preestablecido. (Ortiz & Janina, 2018).

3.9.1 Diagrama de Pareto

La técnica de Pareto, fundamentada en el principio de Pareto o la norma del 80 por ciento sobre
el 20 por ciento, se emplea para identificar y dar prioridad a problemas al clasificar aspectos por
su importancia relativa, destacando asi los problemas mas relevantes. El diagrama de Pareto,

referido también como la curva de distribucion ABC, representa de manera visual las causas y
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efectos de un conflicto, lo cual posibilita concentrar los esfuerzos en las necesidades mas criticas
y evitar la asignacién de recursos a cuestiones menos significativas. El andlisis de datos
desempeiia un papel fundamental en la aplicacion efectiva de esta técnica (Montoya y Paredes,

2022).
3.9.2 Tipos de codificacion de un almacén

La empresa tiene la libertad de decidir el método de codificacidon para las diferentes areas de su
almacén. Este método se basa en el nimero de zonas, pasillos y estanterias, garantizando que se

asignen cédigos distintos para facilitar su identificacién unica (Calzado Z. , 2022).
Codificacién por estanteria

La codificacién de las estanterias implica asignarles nimeros de forma secuencial comenzando
desde la cabecera del recorrido, mientras que los niveles de altura se numeran de abajo hacia

arriba. Este enfoque es frecuentemente empleado en recorridos de ida y vuelta. (Iglesias, 2012).

Codificacion por pasillo

Este enfoque de codificaciéon implica asignar nimeros sucesivos a los pasillos, numerar las
estanterias en direccion ascendente al flujo de circulacién y asignar nimeros a los niveles de
profundidad de manera intercalada. Los niveles de altura se enumeran en orden ascendente. Este

sistema facilita una navegacion eficaz a lo largo de los pasillos del almacén.(Capacitaci, 2010).

3.10 Valoracion del Inventario

e LI-FO (ultimo en entrar, primero en salir): En este método, los articulos recién llegados se
colocan delante o encima de los existentes. Al despachar un pedido, se seleccionan los
productos que se encuentran en la parte delantera, que generalmente corresponden a los
mas recientes. Esta estrategia se aplica principalmente a productos que no poseen un

limite de vigencia.
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e FI-FO (primero en entrar, primero en salir): Este enfoque implica que los articulos
almacenados se distribuyan segun el orden de llegada. Es decir, los primeros articulos que
ingresaron son los primeros en ser retirados para su despacho.

e FE-FO (primero en caducar, primero en salir): Este método prioriza la salida de los
productos que estan proximos a su fecha de caducidad. Se compara la mercancia entrante
con la existente, dandole prioridad a los productos que estan mas cerca de vencer. Esta
técnica es especialmente util para productos perecederos o con fecha de caducidad, y es
aplicable en una variedad de almacenes, excluyendo aquellos al aire libre. (Clavijo y

Cepeda, 2023).

3.11 Métodos y técnicas de investigacion

El estudio se centra en la metodologia de investigacion aplicada para analizar las instalaciones,
procesos y personal de un almacén empresarial. Se utiliza un enfoque variado, combinando
métodos cualitativos y cuantitativos. La recopilacion de datos incluye informaciéon numérica,
verbal, textual y visual. Se emplea investigacién bibliografica y documental para obtener
informacién técnica sobre maquinaria, inventarios y distribucion de la bodega. El analisis de
layout se realiza mediante la aplicacidon de ordenanzas y reglamentos, y se desarrollan mejoras
basadas en los hallazgos. Este enfoque integral busca comprender y mejorar la distribucion del

almacén de la empresa estudiada.

3.11.1 Disefio de la investigacion

En el disefio de la investigacidn explica si es experimental, no experimental o cuasi experimental.

Se empled la siguiente metodologia, dividida en 4 partes.

Primera parte. - Explicacidn del sistema de distribucién sujeto a analisis
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Inicialmente, se realiza una evaluacion de Pareto enfocado en identificar los articulos que tienen
mas rentabilidad y se elaboraron diagramas de flujo de produccion correspondientes. Adicional a
ello, se cuantifican los flujos de materiales entre todos lose centro de negocios en un plazo

extenso, se examinan, y se elaboran los diagramas de flujo de trabajo.

Segunda parte. - Analisis de la disposicion actual de la planta

Durante esta fase, se genera un panorama general de la actual distribucién de la institucion y se
identifican diversos centros de actividad asociados con el progreso de las operaciones. Asimismo,
se examina el desenvolvimiento actual de la planta mediante un analisis de tipo cualitativo de los
principios de disefio de la planta propuestos por Muther (1961), que abarcan: (3) el principio de
uso del espacio; (4) el principio de satisfaccion y bienestar del personal; (5) el principio de

adaptabilidad; (6) el principio de integracién de componentes.

Tercera parte. - Determinacion de una sugerencia para mejorar la disposicion

actual de la planta
Para avanzar en esta fase, se exploran distintas opciones de asignacidon de recursos y se elige la

mas adecuada utilizando el método del manual de gestidn de almacenes.

Cuarta parte. - Estimacién del valor econémico de la propuesta de mejora
Para comenzar esta etapa, se llevara a cabo la definicién del alcance de este estudio para
implementar la redistribucién de la zona de almacenamiento y despacho mediante una estructura

que contribuya a mejorar la rentabilidad del almacén.
3.11.2 Nivel de la investigacién

El estudio adoptd un enfoque descriptivo para comprender completamente la realidad, mientras
gue la investigacién explicativa se centrd en identificar relaciones causales. La investigacién
experimental se caracterizd por controlar el fendmeno estudiado y emplear un razonamiento
hipotético-deductivo, utilizando muestras representativas y metodologia cuantitativa para el

analisis de datos.
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3.11.3 Método de investigacion

Para el presente estudio se utilizardn los sistemas cualitativos, cuantitativos y descriptivos con los
cuales se podra tener resultados evaluando las herramientas con las que se captan datos

especificos para el analisis respectivo.

e Método investigacidn cualitativa: Es el proceso mediante el cual se evalua la calidad de
las relaciones, actividades, materiales, herramientas, temas o recursos en un contexto o
aspecto en particular.

e Meétodo investigacién cuantitativa: Se usa para evaluar las frecuencias, patrones,
correlaciones y promedios, asi también como para comprender las relaciones de causay
efecto, realizar generalizaciones y validar teorias, suposiciones o hipdtesis mediante una
evaluacion estadistica. De esta forma, los resultados se van a presentar numéricamente o
por graficos.

e Meétodo investigacidn descriptiva: Es aquella que se lleva a cabo cuando se pretende

detallar todos los aspectos principales de una realidad.
3.11.4 Determinacion de la muestra

Es estudio se lo realiza en la empresa Técnico Comercial ubicada en la ciudad de Guayaquil con
especializada en Automatizacién Industrial y Aire Comprimido, avalada por certificaciones a nivel
mundial en comprensores, neumatica, hidrdulica, vacio, generadores y bombas, en la cual se

procede a la aplicacidon de las metodologias para llevar a cabo una investigacién precisa y efectiva.

Poblacidn: En esta etapa de investigacion la poblacién a analizar son todos los datos recopilados

de los procesos de bodega.

Muestra: Se considera esta poblacién como muestreo probabilistico aleatorio simple dado que Ia

informacidn que se tratara es del afio 2022 y el afio en curso.
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3.11.5 Tipos de instrumentos de investigacion seleccionados para el estudio

Para la investigacion se emplearon los siguientes instrumentos tales como analitico, de
observacion sistematica que evaluara la medicién de las variables.

e Didlogos abiertos con el personal, incluyendo al jefe de bodega, auxiliar de bodega y
clientes, en los cuales se formularon preguntas sobre la empresa, responsabilidades
individuales, procedimientos, posibles deficiencias percibidas y otros temas relevantes.

e Observacion, realizada durante visitas al almacén con el objetivo de obtener informacion
de primera mano sobre su operatividad, lo cual facilitd la deteccidon visual de posibles
deficiencias.

e Representacidn visual mediante diagramas de flujo, que ilustran de manera grafica el
desarrollo secuencial de un procedimiento.

e Empleo de Diagramas de Causa y Efecto, una técnica visual que organiza de forma légica
las probables causas de un inconveniente o los resultados en particular, representando de
forma gréfica con mas detalle y resaltando cuales son las relaciones causales entre
diferentes elementos. También conocidos como el diagrama de espina de pescado o

diagrama de Ishikawa.
3.11.6 Tratamiento de la informacion

Las fuentes de datos se refieren al punto de origen de la informacién utilizada en la elaboracién
de un trabajo de investigacion, las cuales se categorizan en dos grupos:
e Fuentes Primarias: Proporcionan informacion original, como entrevistas al personal o
visitas al almacén.
e Fuentes Secundarias: se generan mediante consulta de libros, tesis, revistas, entre otros
recursos.
Los datos recopilados se manejaran en un documento de Excel, donde previamente recopilados
se procesaran, con la finalidad de generar una informacién comprensible y util que se usara

posteriormente para la toma de decisiones.
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e Al diseflar una propuesta de mejora que involucre la redistribucidon estratégica de
materiales y espacios en la bodega, incorporando indicadores de gestiéon KPI's para
evaluar la eficiencia de los cambios implementados, se espera lograr una optimizacion en
la eficiencia operativa, disminuciéon de costes y mejora en los tiempos de respuesta,

contribuyendo asi al fortalecimiento de la gestion logistica.

La determinacién de un nuevo layout en conjunto con la actualizacion de los procedimientos de
almacenamiento y distribucién, se postula como una estrategia clave para mejorar la eficiencia
operativa de la cadena logistica. Se espera que esta intervencion resulte en mejorar el flujo de
productos, disminuir de tiempos de almacenamiento y distribucién, minimizacién de errores, y
en ultima instancia, contribuya significativamente a una gestion mas eficaz y rentable de Ia

logistica empresarial.
3.12 Operacionalizacion de las variables e hipotesis

La operacionalizacién implica convertir una variable desde un nivel abstracto a uno empirico,
observable y medible. Este proceso abarca la definicién conceptual, definicién operativa, asi
como las dimensiones e indicadores asociados. Para el efecto se debera primero identificar las
variables independientes y dependientes de cada hipdtesis y luego armar la matriz de

operacionalizacién (Gonzales, 2021).
3.12.1 Hipétesis general

El plan mejoraré el sistema de almacenamiento y distribucion de las bodegas a nivel nacional para

optimizar sus procesos aumentando la productividad.

3.12.2 Hipdtesis particulares

e EI diagnostico de la actual situacion mediante un manual de gestién de almacenes y

aplicando la metodologia 5 S contribuira a optimizar los procesos de control, mejorando la
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eficiencia operativa, la organizacion interna y la gestion integral de los recursos, lo que
traducira en beneficios significativos para la corporacion.

e Al disefiar una propuesta de mejora que involucre la redistribucion estratégica de materiales
y espacios en la bodega, incorporando indicadores de gestion KPI's para evaluar la
eficiencia de los cambios implementados, se espera lograr una optimizacién en la eficacia
operativa, disminucién de costos y mejora en los tiempos de respuesta, contribuyendo asi

al fortalecimiento de la gestion logistica.
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3.12.3 Operacionalizacion de las variables

Tabla 2 Matriz de operacionalizacién de variables

VARIABLE

CONCEPTUALIZACION

INDICADORES

INSTRUMENTOS

Metodologia de
las 5S.

Se trata de una metodologia lean que tiene
origen japonés que se ha creado con el objetivo
de optimizar el entorno laboral a través de una
cultura de orden y de limpieza en los sitios de
trabajo

Identificacion de rotacién
de inventario.

Check list de 55

ftems ordenados de
acuerdo con la rotaciéon
del Inventario.

Check list de 55

Responsables de
limpieza.

Check list de 55

Procedimientos

Check list de 55

Evaluacion de ambiente.

Check list de 55

Manual de gestion
de almacenes.

A un almacén o bodega se lo puede definir como
un entorno planificado para localizar, mantener
y manipular articulos y / o materiales, en esta
definicion existen dos funciones dominantes, el
manejo de los materiales y el almacenamiento,
el rol de la bodega es el ciclo del abastecimiento
de la corporacién que va a depender de la
naturaleza de la misma.

Rotacién de inventario Diagrama de
ABC Pareto
Tiempo de flujo de Diagrama de
pedidos Ishikawa.
Cantidad de

importaciones recibidas

Procedimientos

Cantidad de pedidos

Procedimientos

Indicadores de
Gestion KPIS .

despachados
Se trata de relaciones de datos nimeros y Cumplimiento de -
e . - Procedimientos
cuantitativos implementados al manejo logistico | Despachos
que posibilita analizar el desenvolvimientoy el | Confiabilidad de .
L . Procedimientos
resultado en cada procedimiento. Incorporando | Inventario

los procedimientos de recepcion,
almacenamiento, inventario, despacho,
distribucion, entregas, facturacién y los flujos de
informacion que existen entre los socios del
negocio. Es fundamental que toda corporacion
cree destrezas sobre el manejo de los
indicadores de gestion de logistica con el
objetivo de poder usar la informacidn resultados
de forma pertinente.

Tiempo de disponibilidad
de Importaciones

Procedimientos

Reclamo de clientes

Procedimientos

Pedidos mal despachados

Procedimientos

Nota. La tabla muestra la matriz de operacionalizacion de variables.
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Materiales y metodologia

El texto aborda la problematica de una operacion deficiente en la administracion de almacenes,
destacando varios sintomas que pueden afectar su eficiencia. Entre los problemas identificados
se encuentran la recepcién de materiales sin la documentacién adecuada, ingreso de materiales
falta de aprobacién de control de calidad y ausencia de espacio de cuarentena, falta de
reconocimiento de materiales, deterioro y contaminacién causados por envoltorios inadecuados,
materiales extraviados por falta de asignacion, ineficiencia del personal, mal aprovechamiento
del espacio de almacenamiento, abundancia de materiales deteriorados y desactualizados en el
inventario, materiales superfluos y estancados, escasez de elementos criticos, acumulacién de
ordenes pendientes, desperdicio inadvertido de materiales, discrepancia mediante existencias

fisicas y registros, falta de procedimientos de trabajo y errores en el surtido.

4.1 Propuesta de Mejora

4.1.1 Desarrollo de problematica

Orden y limpieza en la bodega
A continuacidn, se detalla la problematica actual mediante la obtencién de fuentes primarias:

e Proporcionan informacion original, como entrevistas al personal o visitas al almacén.

e Visita en la parte administrativa de la bodega, donde se controla el flujo de los procesos
de entrada y salida. En la figura 3 se observa el drea administrativa, donde se evidencia el
estado actual del 4rea, permitiendo identificar aspectos relevantes como la distribucion
del espacio, la organizacion de documentos, la disposicién del mobiliario, y las condiciones

en las que se gestionan los procesos operativos.

Pagina 37 de 86



Figura 3. Parte administrativa de la bodega
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Como se puede visualizar en las imagenes; los puestos de trabajo no estan totalmente ordenado,
se evidencia presencia de elementos que no forman parte del drea tales como:

e Cartones en el piso.

e Acumulacion de documentos.

e Presencia de polvo.

e Mercaderia en sus puestos de trabajo.

e Mercaderia en el piso.

e Documentos sin archivar.

e Exceso de documentos.
De igual manera, se realizd la inspeccién de la bodega donde se almacenan todos los productos,

evidenciando desorden tal como se muestra en la figura 4 y 5.

Figura 4. Inspeccidn de bodega

Figura 5. Inspeccién de bodega
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Dentro de la inspeccidn se observo lo siguiente:
e Mercaderia en pallet.
e Mercaderia pendiente por revisar.
e Mercaderia pendiente por perchar.
e Bodega desordenada.
e Presencia de polvo.
e No existe un layout definido.
e No cuentan con procedimientos de almacenamientos.
e No tienen un programa de inventario.
e No existe clasificacion ABC.
e Mercaderia obsoleta.

e Mercaderia caducada.

Ubicaciones en almacén

Durante la inspeccién del almacén se reconocieron varias deficiencias asociadas con la ausencia
de sefializacion y organizacién de las ubicaciones. Los productos no cuentan con una
identificacion adecuada de sus referencias, y las estanterias carecen de un sistema definido para
asignar ubicaciones, lo que complica el proceso de despacho. En las operaciones de picking, la
ausencia de una identificacion clara de las ubicaciones retrasa los despachos, ya que el personal
recurre a conocimientos memorizados sobre la ubicacidon de los productos. Ademas, no se ha
implementado un procedimiento formal para la asignacién de ubicaciones ni un sistema
informatico que registre y gestione estas posiciones. Los pasillos y estanterias tampoco estan
sefalizados, lo que conduce a un almacenamiento improvisado donde haya espacio disponible,

afectando la eficiencia y el control de inventario.

Falta de sefializacién de ubicaciones en pasillos, perchas y productos

Dentro de la inspeccidn realizada se puede mencionar lo siguiente:
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Figura 6. Falta de sefializacion

r1GAAR22008
1 ecmormnnn wn vt
L SR 1)

e Los productos no cuentan con una correcta identificacion de referencias.

e No las estanterias no cuentan con ubicaciones para la asignacién de productos.

e En el picking al momento de despachar los productos no cuenta con la identificacién de
las ubicaciones lo que hace retrasa los despachos.

e No se cuenta con ubicaciones para los productos, ciertos colaboradores las conocen
mentalmente.

e No existe un procedimiento de asignacién de ubicaciones.

e No existe un programa para registrar y asignar las ubicaciones.

e Los pasillos y estanterias no se encuentran sefializados.

e El proceso de almacenamiento lo realizan donde encuentren espacio.

4.1.2 Control de inventario en bodega

Durante la inspeccién, se observaron algunas novedades tal como se muestra en la figura 7.
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Figura 7. Control de inventario en bodega

e No se tiene un cronograma fijo de inventarios.

e Se realiza un muestreo de inventario cada tres meses.

e No existe un control de inventario de obsoleto.

e Existe exceso de inventarios en las sucursales.

e Diferencias de inventario.

e Falta de analisis de inventario de rotacion.

e No existe informes de inventario realizados para identificar las diferencias.

e Falta de medicidén para medir la confiabilidad de inventario en ddlares y Sku.

e Falta de seguimiento de las diferencias.
4.1.3 Herramientas de trabajo

Como resultado de la inspeccidn realizada, se identificaron varias observaciones relevantes,

mismas que estan detalladas a continuacién y se reflejan en la figura 8.

Pagina 42 de 86



Figura 8. Herramientas de trabajo

e No se cuenta con mesas de trabajo para contabilizar, clasificar la mercaderia de
importaciones.

e La clasificacion de la mercaderia la realizan en el suelo no es lo correcto.

e Existe una condicidn insegura de riesgo ergondmico en la manera que clasifican en el piso.

e Puede ocasionar lesiones lumbares

e Al momento de transportar la mercaderia a la percha o al despachar lo llevan en la mano

con riesgo de caida.

4.1.4 Demora en despachos

En la figura 9 se detalla la causa del problema en las demoras en despachos, usando el Diagrama

de Ishikawa como herramienta grafica de representacion.
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Figura 9. Representacion grafica de Diagrama de Ishikawa.

Medio Ambiente Metodologia Mano de Obra

[ Desorden en bodega | [ Falta de Capacitacion | [ Falta de concentracidn ]
( Falta 2e senalizacion ) [ Falta de Procedimientos | ( Inasistencias )
[ Condiciones inzegura | [ No existe un layout optimo | | Falta de comunicacion |
Demoras en
despachos de

mercancias

[ Productos obsoletos ] ( Software Limitado )

[ Pruductos mal ubicados ] [ Falta de uhlcﬂmon en sistema ]
Falta de cudrﬁcaclun Falta de Ilermmlentas

I ———

Al realizar la toma de tiempo en los despachos de picking de enero hasta abril del 2024, se obtuvo
informacidn relevante tal como se muestra en la tabla 3, la misma que ayudd a tener una mejor

idea del problema analizado.
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Tabla 3 Toma de tiempo de despachos de Picking.

Enero Febrero Marzo Abril
Fecha Tiempo Fecha Tiempo Fecha Tiempo Fecha Tiempo
1 0,50 1 1,20 1 2,25 1 1,18
2 0,40 2 0,16 4 1,45 2 0,56
3 0,25 5 1,13 5 2,23 3 3,28
4 0,60 6 0,30 6 0,3 4 0,49
5 1,12 7 0,57 7 1,45 5 1,11
8 0,58 8 1,21 8 3,25 8 1,25
9 1,25 9 1,25 11 0,45 9 1,33
10 1,45 12 1,10 12 2,43 10 0,47
11 1,23 13 1,14 13 1,23 11 1,15
12 1,00 14 2,25 14 1,1 12 3,05
15 0,59 15 1,45 15 1,2 15 0,59
16 3,33 16 3,25 18 0,26 16 0,42
17 1,14 19 2,55 19 0,56 17 1,5
18 1,02 20 2,59 20 2,15 18 1,56
19 1,22 21 0,58 21 1,34 19 2,45
22 1,25 22 1,26 22 3,35 22 3,1
23 3,25 23 2,3 25 1,25 23 1,21
24 1,15 26 2,1 26 1,25 24 2,35
25 1,20 27 1,38 27 2,1 25 1,25
26 2,58 28 1,26 28 3,15 26 1,47
29 2,10 29 2,25 29 1,45 29 1,22
30 1,26 Promedio 1,49 Promedio 1,63 30 1,05
31 2,45 31 0,45

Promedio 1,34 Promedio 1,46

Nota. La tabla muestra la toma de tiempo.
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En el grafico 1 mostrado a continuacion, se observan los tiempos de despacho por mes.

Grafico 1 Tiempo de despacho

Febrero

En la tabla 4 se detalla el resumen de tiempos de los despachos de picking donde se puede

observar que los despachos tienen un promedio de 1.48 minutos.

Tabla 4 Resumen de Tiempo de despachos de picking.

Tiempo de despachos 2024
# Mes Tiempo
1 Enero 1,34
2 Febrero 1,49
3 Marzo 1,63
4 Abril 1,46
Promedio 1,48

Nota. La tabla muestra el resumen de tiempo de despachos.

4.1.5 Layout en bodega

Se realizé un andlisis detallado del layout actual de la organizacidn de los productos, tal como se

observa en la figura 10.
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Como se puede observar, los articulos se encuentran esparcidos en toda la bodega y no segun la
categoria agrupados por clasificacién ABC o por rotacién.
No cuenta con un layout optimo, de manera que las categorias se encuentran almacenados en

varios lugares ocasionando que se retrasen los despachos.

Se realizé el andlisis de la capacidad instalada en bodega para poder determinar cdmo estan

distribuidos los productos por categoria.

En la tabla 5 se detalla el total de inventario en SKUs por las diferentes categorias de repuestos y

accesorios que se maneja en la empresa.

Tabla 5 Total Inventario de Sku por categorias

Categoria Total Inventario
Rodamientos y Afines 4.057
Rodamientos Indust 3.624
Sistemas de Sellado 3.256
Trans. de Potencia 2.807
Mangueras y acces. 1.577
Comp. Automotrices 1.132
Bandas Automotrices 948
Sist. Sellado Indust 909
Herramientas 873
Lubricacién 180
Inst. y Equipos 144
Miscelaneos 7
Total general 19.514

Nota. La tabla muestra el total de inventarios por categoria.



La tabla 6 presenta de manera detallada el porcentaje de inventario en SKUs por cada categoria,

brindando un punto de vista claro de la distribucidn del inventario segun las diferentes

clasificaciones.

Tabla 6 Porcentaje de Inventario por categoria

Categoria Total Inventario %
Rodamientos y Afines 21%
Rodamientos Industriales 19%
Sistemas de Sellado 17%
Trans. de Potencia 14%
Mangueras y accesorios 8%
Comp. Automotrices 6%
Bandas Automotrices 5%
Sist. Sellado Indust 5%
Herramientas 4%
Lubricacion 1%
Inst. y Equipos 1%
Miscelaneos 0%
Total general 100,00%

Nota. La tabla muestra el porcentaje de inventario por categoria.

En el grafico 2 se detalla el porcentaje de la capacidad instalada por categoria en la bodega.
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Grafico 2 Porcentaje de capacidad instalada
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Se puede observar que el mayor porcentaje de capacidad instalada en bodega recae en 4
categorias:

e Rodamientos afines 21%.

e Rodamientos industriales 19%.

e Sistemas de sellados 17%.

e Transmision de potencia 14%.

Se realizd el anadlisis de las ventas del 2023 de las categorias donde se puede determinar la
clasificacién ABC. En la tabla 7 se detalla las cifras representadas en porcentajes de las ventas en
el 2023, por otra parte, en el grafico 3 se muestra la informa de otra forma para realizar un andlisis

diferente.
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Tabla 7 Porcentaje de ventas afio 2023

Categorias % Ventas 2023
Rodamientos y Afines 43%
Rodamientos Indust 21%
Comp. Automotrices 11%
Trans. de Potencia 9%
Mangueras y acces. 5%
Sistemas de Sellado 4%
Bandas Automotrices 3%
Lubricacidn 2%
Inst. y Equipos 1%
Herramientas 1%
Sist. Sellado Indust 1%
Misceldneos 0%
Total general 100,00%

Nota. La tabla muestra el porcentaje de ventas afio 2023.

Griéfico 3 Porcentaje de ventas del afio 2023
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Como se observa, el mayor porcentaje de ventas es de 3 categorias.
e Rodamientos afines 43%.
e Rodamientos industriales 21%.

e Componentes automotrices 11%.

4.1.6 Cuantificacion de malos despachos

Se realizd la cuantificacion de los malos despachos que se han producido en los meses de enero,

febrero, marzo y abril dando los resultados mostrados en la tabla 8.

Tabla 8 Cuantificacion de malos despachos

Indicador de Malos despachos 1er. cuatrimestre 2024
# Mes Cantidad
1 Enero 25
2 Febrero 32
3 Marzo 30
4 Abril 27
Promedio 28,5

Nota. La tabla muestra la cuantificacién por malos despachos.

En la siguiente grafica de barra se representa los valores de los meses que han tenido malos

despachos.
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Grafico 4 Malos despachos

Indicador de Malos despachos

Analizando la gréfica, se puede visualizar que el mes mas critico fue el de febrero, debido a que
presentd un total 32 malos despachos. Entre las variables que se pudo detectar de los malos
despachos que han reportado los clientes se menciona lo siguiente:

e Faltantes

e Sobrantes

e Producto no solicitado

e Producto en mal estado.
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Resultados y discusion

En esta seccidn se presenta la informacion recopilada a partir del analisis de los datos obtenidos
en la bodega, abarcando los principales procesos operativos: entrada de mercaderia, salida de
pedidos y servicio al cliente. Cada uno de estos procesos fue evaluado para identificar
oportunidades de mejora que contribuyan a optimizar la eficiencia operativa.

Proceso de entrada: Recepcidén de mercaderia, almacenamiento e inventario y layout.

Proceso de salida: Despachos de pedidos, tiempo de despachos, entregas.

Servicio al cliente: No conformidades y cumplimientos de despachos.

Esta informacion permitira establecer la eficiencia de la operacion y mejorarla para reducir costos

y aumentar la productividad.

5.1 Analisis de datos

Uno de los problemas abordados fue el desorden evidenciado en la bodega, como solucién se
planted la implementaciéon de ubicaciones en perchar y sefializacion en el almacén. Cada

ubicacién tiene que estar reconocido de tal manera que haya un cédigo para cada una.

e Asignar zona en los pasillos.
e Numerar perchas.
e Numerar nivel de percha.

e Numerar posicion de producto.

En la figura 11 se detalla el formato establecido para las ubicaciones en el almacén y su

interpretacion.
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Figura 11. Formato de ubicaciones

A0206/05

En el siguiente cuadro se detalla cdmo se encuentran identificadas las ubicaciones en las

estanterias.

Tabla 9 Identificacién de ubicaciones

ZONA NUMERO DE PERCHA | NUMERO DE NIVEL | NUMERO DE POSICION

A 02 06 05

Nota. La tabla muestra la identificacion de ubicaciones.

5.2 Presentacion de datos

En la implementacidn se aplicd etiquetas térmicas para la identificacion de los productos y

perchas, para lo cual se requirio:

Desarrollo de una transaccién en el sistema para la impresiéon de etiquetas donde se
refleja la ubicacion del producto.

Implementacién de impresora para imprimir etiquetas automaticas para ubicaciones.
Impresion de las ubicaciones.

Impresion desde el sistema con la referencia del producto.

Desarrollo en el sistema donde permita tener la visualizacién de las ubicaciones en los

pedidos de venta.
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Beneficios.
e Mayor confiabilidad de inventario.
o Agilitar los despachos.
e Reduccidn tiempo de despachos.
e |dentificacidn de productos.
e Reduccidn de tiempo en toma de inventario.
e Reduccion de malos despachos.
e Permite tener mejor identificado el producto.
e Permite tener identificado las ubicaciones de los productos.

e Eficacia en la toma de inventarios.
En la siguiente figura se evidencia la descripcién de las ubicaciones en las etiquetas e informacién

del producto y cédigo SAP.

Figura 12. Formato de ubicacién de etiquetas
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5.2.1 Control de Inventario

Con relacion al control de inventario, la implementacion se aplicé a partir de un cronograma de

inventarios ciclicos mensuales, los cuales fueron estipulados de la siguiente forma:

Ejecutar inventarios ciclicos diarios, asignando los SKU a ser contabilizados de acuerdo con
el cronograma establecido.

Revisar novedades y corregirlas, lo cual permite identificar, simplificar, controlar los
posibles riesgos.

Identificar los productos que se encuentren caducados y no aptos para la venta.

Puesta en marcha de un software para la toma de inventario mediante el uso de
dispositivos handheld.

Identificar la clasificacion ABC.

Elaborar un informe de inventario el cual sea auditado por el area de control interno.

En el anexo 3 se muestran el cronograma de los inventarios, donde se observan la distribucién y

las areas a revisar.

Beneficios.

Mejorar la confiabilidad de inventario.
Reduccidn de diferencias de inventarios.

Medir la confiabilidad de inventario en ddlares y sku.

Tener el control e identificar los productos caducados y no actos para la venta.

5.2.2 Herramientas de trabajo

Como una mejorar para el movimiento interno de la mercaderia, se implementaron coches para

la recoleccidn de productos.

Implementacién de coches con rueda para la transportacién de la mercaderia.

Implementacidon de mesa metalica para la clasificacidon y contabilizacién de la mercaderia.
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Beneficios
e Seguridad para el personal.
e Reduccion de caida de producto.
o Agilidad en el despacho.

e \Ver anexos de los coches y mesas.

5.2.3 Diseno de Layout

Se desarrollé un disefio de layout de acuerdo con la rotacion de productos. En la siguiente tabla

se detalla las nuevas ubicaciones de los productos de acuerdo con su rotacién en la zona asignada.

Tabla 10 Identificacidn de zona.

Categorias % Ventas 2023 Rotacion Zona
Rodamientos y Afines 43% Mayor rotacion A
Rodamientos Indust 21% Mayor rotacion B
Comp. Automotrices 11% Mayor rotacion A
Trans. de Potencia 9% Mediana rotacidn C
Mangueras y acces. 5% Mediana rotacion D
Sistemas de Sellado 4% Mediana rotacidn D
Bandas Automotrices 3% Baja rotacion E
Lubricacion 2% Baja rotacion E
Inst. y Equipos 1% Baja rotacion E
Herramientas 1% Baja rotacion E
Sist. Sellado Indust 1% Baja rotacion E
Misceldneos 0% Baja rotacion E
Total general 100,00%

Nota. La tabla muestra la identificacion de zonas.

En la tabla 11 se detalla cémo estd la codificacién de los pasillos de acuerdo con la rotacion a

partir de la implementacién.
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Tabla 11 Codificacion de pasillos

# Zona Descripcion
1 A Mayor rotacion

2 B Mayor rotacidn

3 C Mediana rotacion
4 D Mediana rotacion
5 E Baja rotacién

Nota. La tabla muestra la codificacion de pasillos.

Beneficios.

e Con este layout se obtuvo un almacenamiento mas eficiente.
e Agilidad en los despachos.

e Orden en todas las categorias.

e Reduccion en tiempos de despachos.

e Control en los materiales caducados y obsoletos.

e Potenciar el espacio del almacén

e Disminuir al minimo la manipulacién de productos

e Que se facilite el acceso a los productos

e Obtener mas flexibilidad en ubicar las mercancias
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Figura 13. Procesos de bodega

Procesos de Bodega

A continuacidn, se detalla los indicadores implementados en el proceso de entrada:
e Confiabilidad de inventario.
e Cumplimiento de inventario ciclico.
e Tiempo de disponibilidad de importaciones.
e Importaciones recibidas.

e Indicador de productos obsoletos y caducados.

De igual manera se detallan los indicadores implementados en el proceso de salida:
e Tiempo flujo de pedidos.
e Cumplimiento de despachos.
e Indicador de reclamos.

e Cumplimientos de entrega.

Con estos indicadores se mejora la operaciéon y el servicio al cliente interno y externo.
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5.2.4 Manual y procedimientos

A continuacién, se presenta los procedimientos en bodega para el control. Estos procesos
posibilitan administrar, crear y que se mantenga un control de las variadas actividades que se
efectlan en las operaciones, establecer las actividades y normativas de operacidn, las mismas

que delimitan el area de actuacion del personal involucrado en los procesos.

Procedimientos de proceso de entrada

En esta seccidon se abordan los procedimientos clave del proceso de entrada en el almacén, los
cuales incluyen la gestion del almacenamiento, la organizacién del inventario y la asignacién de
ubicaciones. Estos procedimientos resultan esenciales para optimizar las operaciones logisticas,
minimizar errores y asegurar una administracion eficiente del inventario. A continuacion, se
describen cada uno de ellos:

e Procedimiento de almacenamiento: Define las reglas para la recepcidn, clasificaciéon y
ubicacién de los productos en las areas correspondientes del almacén, garantizando un
flujo ordenado y el aprovechamiento dptimo del espacio disponible.

e Procedimiento de inventario: Establece las pautas para realizar conteos periddicos,
gestionar discrepancias y mantener actualizados los niveles de stock, permitiendo una
toma de decisiones basada en datos precisos y confiables.

e Procedimiento de ubicaciones: Describe el proceso para asignar y registrar ubicaciones
especificas para cada producto, incluyendo la correcta sefalizacion de pasillos y
estanterias, con el objetivo de facilitar la identificacidon y acceso rdpido a los articulos
almacenados.

Estos procedimientos buscan garantizar la eficiencia en el proceso de entrada, promoviendo una
recepciéon adecuada, un almacenamiento organizado y un control preciso del inventario, lo que

repercute en una gestiéon mas fluida y una mayor satisfaccion del cliente interno y externo.

Procedimientos de proceso de salida
En esta seccidn se describen los procedimientos esenciales del proceso de salida en el almacén,

gue abarcan la distribucidn, el control fisico del inventario y la gestion de la flota de transporte.
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Estos procedimientos garantizan que los productos se entreguen de manera eficiente y precisa,
optimizando los tiempos de despacho y minimizando errores operativos. A continuacidn, se
detallan los aspectos fundamentales:

e Procedimiento de distribucion: Establece las directrices para el despacho de productos,
asegurando cumplir con los tiempos de entrega y que se mejore la logistica de
distribucidn.

e Procedimiento de control fisico: Define las pautas para la verificacion del estado de los
productos antes del despacho, garantizando la calidad y la conformidad de los envios con
los requerimientos del cliente.

e Procedimiento de control de flota: Regula la gestidon de los vehiculos de transporte,
optimizando rutas y supervisando el mantenimiento de las unidades para asegurar la
puntualidad en las entregas.

Estos procedimientos buscan mejorar la eficiencia en el proceso de salida, asegurando un control
riguroso en cada etapa y garantizando la satisfaccion del cliente mediante entregas oportunasy

en condiciones dptimas.

5.2.5 Discusioén

Luego de las observaciones realizadas se pudo conocer que la falta de un mecanismo eficiente
para gestionar el almacenamiento y despacho de productos ha llevado a multiples errores en los
envios, tanto a sucursales como a clientes finales. Esto conlleva a un incremento en las
devoluciones, reclamaciones de clientes, y pérdida de confianza en la empresa. Ademas, los
empleados pierden tiempo valioso al tratar de localizar productos especificos, lo que reduce la

productividad general.

Estas discrepancias generan una ineficiencia operativa y financiera, ya que se incurre en pérdidas
por productos faltantes y se desperdician recursos al mantener productos sobrantes innecesarios,
también afecta la capacidad de la empresa para planificar y satisfacer la demanda. La demora en
el procesamiento de importaciones desde el exterior ha ocasionado ventas perdidas, ya que los

productos no ingresan al inventario de manera oportuna.
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Los vendedores se ven incapacitados para cumplir con los pedidos de los usuarios, lo que resulta
en perder oportunidades de venta y afecta la reputacién de la empresa en el mercado. Esto

también genera un efecto domind que afecta la planificacién de la produccién y el flujo de caja.

La mala gestiéon del despacho y la falta de un sistema adecuado para manejar las no

conformidades han conllevado a tener un elevado indice de satisfaccidon entre los usuarios

La empresa enfrenta un aumento en las reclamaciones y devoluciones, lo que incrementa los
costos de operacién y afecta la lealtad de los clientes. Ademas, la falta de un sistema eficiente

para resolver problemas de despacho afecta negativamente la imagen de la corporacion.

Para asegurar la eficacia operativa en el manejo del almacén, se implementa una serie de medidas
enfocadas en mejorar los procesos tanto en el drea administrativa como en la bodega. La
metodologia de las 5S se establece como una herramienta clave para mantener el orden, la
limpiezay la organizacion, elementos fundamentales para optimizar los flujos de trabajo y reducir
errores operativos. Un indicador basado en esta metodologia permite medir el cumplimientoy la
eficacia de las prdcticas en cada area, garantizando la sostenibilidad de las mejoras. La auditoria
de estas areas queda a cargo del personal de control interno, lo que asegura imparcialidad y
precision en la evaluacidén. Los resultados de cada auditoria se reportan tanto a la gerencia como
a la jefatura de bodega, facilitando la toma de decisiones y permitiendo la correccién oportuna
de desviaciones. Toda esta informacién se encuentra complementada en los anexos del

documento, donde se detalla el indicador utilizado y los criterios aplicados para la evaluacién.

Implementacidn en el area administrativa y en la bodega

En la aplicacion en el drea administrativa y en la bodega, se establecieron procedimientos
especificos para mejorar el control de los procesos de entrada y salida de inventario. A

continuacion, se resumen las medidas principales implementadas:
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1. Area administrativa:

o Organizacidn del espacio de trabajo eliminando acumulaciones innecesarias, como

documentos y mercaderia en los puestos.

o Implementacién de procedimientos estandar para la gestiéon documental y

organizacién del mobiliario.

o Uso de herramientas digitales para registrar y monitorear las operaciones de

entrada y salida.
2. Areade bodega:

o Desarrollo de un layout 6ptimo para agrupar productos por categorias (como

clasificacién ABC) y facilitar el despacho.

o Introduccion de sefializacion adecuada en estanterias, pasillos y perchas,

permitiendo la identificacidn clara de las ubicaciones de los productos.

o Implementacién de cronogramas de inventarios ciclicos y un software de gestiéon

para identificar discrepancias y monitorear productos obsoletos.

o Uso de herramientas ergondmicas, como mesas metadlicas y coches con ruedas,

para la manipulacién y clasificacién de la mercancia.

o Formacion del personal en el uso de los nuevos procedimientos y herramientas

para mejorar la eficiencia y seguridad operativa.

Estas acciones buscan mejorar la eficiencia operativa, reducir errores y garantizar la confiabilidad

del inventario. Si necesitas detalles mas especificos sobre la implementacion, por favor indicalo.
Resultados del Indicador de las 5S y su Aplicacion Practica

Como parte del plan integral de mejora para optimizar la gestion del sistema de almacenamiento

y distribucién, se implementé un indicador basado en la metodologia 5S, con el propdsito de
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evaluar de manera estructurada y continua las condiciones de orden, limpieza, estandarizacién y
disciplina en las areas operativas de la bodega. Este indicador fue aplicado mediante auditorias
internas realizadas mensualmente por el personal del drea de control interno, quienes emplearon
una plantilla con criterios previamente definidos para cada una de las cinco dimensiones del
modelo: Clasificacién (Seiri), Orden (Seiton), Limpieza (Seiso), Estandarizacién (Seiketsu) y

Disciplina (Shitsuke).

El enfoque de este indicador no se limité a la observacion subjetiva, sino que se estructurd en
puntuaciones numéricas sobre una escala del 1 al 5 para cada dimensidn, permitiendo consolidar
un promedio general por area y por mes, asi como detectar tendencias de comportamiento
organizacional. Esta herramienta facilité la sistematizacion del seguimiento y permitié establecer
comparaciones periddicas, asi como proyectar acciones de mejora con base en evidencia

cuantitativa.

Resultados obtenidos

Durante el primer ciclo de auditoria interna, correspondiente al mes inicial de aplicacién, el
promedio global del cumplimiento de las 5S en las dreas evaluadas fue del 58%, reflejando
condiciones iniciales marcadas por desorden en zonas de trabajo, acumulacidon de materiales
innecesarios, carencia de sefalizacidn y escasa cultura de limpieza. Sin embargo, en el segundo
ciclo mensual se evidencio un incremento significativo al alcanzar un 74%, gracias a la ejecucién
de acciones correctivas inmediatas como la clasificacion de herramientas, retiro de objetos

innecesarios y la implementacién de rutinas diarias de limpieza.

En el tercer mes, la puntuacién global se elevé al 86%, lo cual evidencia una consolidacion en la
adopcién de la metodologia 55 y una apropiacién de estas practicas por parte del personal
operativo. Este aumento sostenido no solo refleja una mejora en el entorno fisico, sino también
un cambio en los habitos y comportamientos del equipo de trabajo, favoreciendo un ambiente

mas seguro, organizado y eficiente.
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Impacto del indicador en la operacion

La introduccidon del indicador 5S generd impactos significativos y medibles en multiples

dimensiones operativas, entre las que destacan:

* Deteccidn de puntos criticos: Se identificaron sectores con altos niveles de acumulacion de
insumos, zonas de dificil acceso, estanterias desorganizadas y espacios sin delimitaciéon

funcional, lo que anteriormente ocasionaba pérdidas de tiempo y errores en el despacho.

¢ Mejoras en la eficiencia operativa: Gracias a la clasificacion y redistribuciéon ordenada de
materiales, se redujeron los tiempos de busqueda de productos, se minimizd el

desplazamiento innecesario y se agilizé el proceso de preparacion de pedidos.

* Reduccidn de riesgos laborales: La eliminacion de obstaculos en las areas de circulacién, el
retiro de objetos en desuso y la mejora en la limpieza contribuyeron a disminuir las
condiciones inseguras para el personal, favoreciendo un ambiente mds ergondmico vy

saludable.

e Cambio cultural: El indicador fomentd una mayor participacidon del personal, quienes
empezaron a apropiarse del mantenimiento del orden y limpieza como una responsabilidad

compartida, lo cual impulsd la motivacion y el sentido de pertenencia con la organizacién.

Uso estratégico de los resultados

Los resultados obtenidos fueron consolidados en reportes mensuales y presentados a la gerencia
general y a la jefatura de bodega. Esta retroalimentacion se convirtié en un insumo crucial para

tomar decisiones operativas y estratégicas, posibilitando, por ejemplo:

e La reasignacion de zonas a responsables especificos por turnos.

e La inclusién de metas de desempeno vinculadas a 5S en las evaluaciones del personal.
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e La planificacién de capacitaciones continuas en orden y estandarizacion.

e La ejecucidén de proyectos de mejora paralelos, como la digitalizacién de registros de

limpieza y la instalacién de tableros visuales de seguimiento.

Contribucion a la sostenibilidad de las mejoras

Una de las principales fortalezas del indicador fue su capacidad para transformar la aplicacién
puntual de las 5S en una prdctica continua y medible. Al estar alineado con un sistema de
auditoria interno, permitid establecer alertas tempranas sobre retrocesos en el cumplimiento,
corregir desviaciones y reforzar las acciones de mejora. Ademas, al vincular el indicador con los
objetivos estratégicos del darea logistica, se garantizé su sostenibilidad en el tiempo,

trascendiendo mas alla de una intervencién temporal.

La implementacion del indicador de las 5S se consolidd como una herramienta de gestién de alto
impacto en el entorno operativo de la bodega. No solo permitié medir con precisién el nivel de
orden, limpieza y disciplina, sino que también se convirtié en un catalizador para el cambio
organizacional, fortaleciendo la cultura de la mejora continua. Su uso sistematico contribuyé a
optimizar tiempos, reducir errores, elevar la productividad y fomentar un entorno laboral mas
seguro y eficiente. La combinacion de evaluacién cuantitativa, seguimiento riguroso y
comunicacion efectiva de los resultados, permitié alinear a todo el equipo en torno a objetivos

comunes y evidenciar, con datos concretos.
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Conclusiones

El disefio del plan de mejora en el método de distribucion y de almacenamiento en la corporacién
gue se dedica a la importacidon de maquinarias y equipos industriales tuvo como primer objetivo
especifico efectuar un diagndstico detallado de la actual situacion de la bodega y sus sucursales,
utilizando la metodologia de las 55 y un Manual de Gestion de Almacenes. Este diagndstico
permitid identificar las falencias en los procesos de control y operatividad, como la falta de
organizacioén en el layout, la escasa sefializacion y las dificultades en la rotacidén de inventarios. La
evaluaciodn inicial sirvié como base para establecer los cambios necesarios, enfocandose en la
optimizacién de los recursos y generar un medio de trabajo mas eficiente y ordenado, aspectos
qgue resultaron esenciales para mejorar la productividad y reducir tiempos muertos en la

operativa diaria.

Durante el andlisis se identificaron problemas significativos relacionados con la asignacion
inadecuada de espacios de almacenamiento, la ausencia de procedimientos formalizados y un
manejo manual de las ubicaciones, lo que retrasaba las operaciones de despacho y generaba una
alta incidencia de errores en las entregas. El disefio del diagndstico no solo permitié conocer la
situacién actual, sino que también facilité que se tomen decisiones informadas enfocadas en la
reestructuracidn interna. El uso de herramientas como las 5S contribuyd a mejorar el orden y la
limpieza en el drea laboral, ademas de incentivar a una cultura corporativa centrada en la mejora

permanente, incrementando asi la eficiencia en los procesos de entrada y salida de articulos.

El desarrollo de la propuesta de mejora se centrd en la redistribucion de los materiales y espacios
en las bodegas, junto con la definicién de indicadores de gestion KPI’s para analizar el desempenio.
Esta fase buscé optimizar el flujo de mercancias, asegurar un control eficiente del inventario y
minimizar los errores operativos, aspectos fundamentales para alcanzar una gestién integral y
eficaz. La reorganizacion del layout y la incorporacidon de herramientas tecnolégicas permitieron
mejorar la accesibilidad a los productos y reducir los tiempos de espera en los despachos,

incrementando la satisfaccion del cliente interno y externo.
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Finalmente, el objetivo general del proyecto se enfocd en la implementaciéon de un plan integral
de mejora del sistema de almacenamiento y distribucion mediante técnicas de mejora continua.
La actualizacion del layout, la redefinicidn de los procedimientos y la incorporacién de indicadores
precisos permitieron una gestion mas eficiente, minimizando costos y maximizando el uso de los
recursos disponibles. En conclusién, el proyecto reafirmd la importancia de una logistica interna
solida como eje fundamental para el éxito empresarial, alineando todos los procesos hacia la

eficiencia y la mejora continua.
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Recomendaciones

Partiendo de las conclusiones expuestas, se sefialan las siguientes recomendaciones con el fin de

consolidar las mejoras en el sistema de almacenamiento y distribucion, asegurando la eficiencia

operativa y un control adecuado de los procesos:

1.

Implementacién formal de las 5S en toda la organizacién: Se recomienda adoptar la
metodologia de las 5S de manera sistematica en la parte administrativa y operativa,
garantizando que todo el personal reciba la capacitacion necesaria para aplicar esta
herramienta. El mantenimiento del orden y la limpieza contribuye a mejorar la
productividad, reducir tiempos muertos y prevenir errores en las operaciones diarias.
Desarrollo de un sistema automatizado para la gestion de inventarios: Es esencial
implementar un software especializado que posibilite registrar y controlar en tiempo real
las ubicaciones, niveles de inventario y movimientos de productos. La automatizacién del
inventario minimizara los errores humanos y facilitara la toma de decisiones informadas
sobre reabastecimiento y distribucién.

Definicion de un plan de auditoria interna continua: Se recomienda establecer un
calendario de auditorias internas, realizadas por el area de control, enfocado en evaluar
peridodicamente que se cumplan los procedimientos determinados y el uso de los KPI’s.
Estas auditorias deben incluir reportes detallados para la gerencia y la jefatura de bodega,
permitiendo ajustes oportunos en los procesos.

Redisefio del layout basado en flujos optimizados: Se sugiere realizar simulaciones y
pruebas del layout propuesto para asegurar que la redistribucion de espacios facilite los
procesos de entrada, almacenamiento y salida. El redisefio debe priorizar la accesibilidad
a los productos y la eficiencia en el picking, reduciendo tiempos de despacho y
aumentando la satisfaccién del cliente.

Monitoreo y actualizacidn constante de los KPI’s: Es necesario revisar periddicamente los
indicadores de gestion para adaptarlos a las necesidades cambiantes de la empresa. Los

KPI’s deben servir como herramienta de diagndstico continuo para detectar desviaciones

Pagina 70 de 86



y realizar mejoras en la operativa, manteniendo la eficiencia y reduciendo los costos
operativos.

6. Capacitacién y sensibilizacion del personal: Se recomienda capacitar continuamente al
personal involucrado en los procesos de almacén, asegurando que comprendan lo
fundamental de la mejora continua y usar las herramientas implementadas. La
participacién del equipo garantiza el éxito del plan de mejora y fomenta una cultura de
eficiencia y calidad.

7. Seguimiento a la satisfaccion del cliente interno y externo: Se sugiere implementar un
mecanismo de seguimiento que posibilite calcular la satisfaccién de los usuarios con
respecto a la eficiencia del proceso de distribucidn. Esta retroalimentacion es clave para

identificar areas de mejora y fortalecer las relaciones comerciales a largo plazo.

Estas recomendaciones buscan asegurar la sostenibilidad del plan de mejora disefiado,
promoviendo una gestion eficiente y alineada con las demandas del mercado. La integracion de
procesos automatizados, auditorias regulares y capacitacion continua garantizarad un desempeifio

Optimo del sistema de almacenamiento y distribucion en la empresa.
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Anexo 1.- Matriz de consistencia

automatizar

la organizacion.

TECNICAS
PROBLEMA OBIJETIVO HIPOTESIS VARIABLES INDICADORES INSTRUMENTOS DE
RECOLECCION DE DATOS
General General General
Implementacion |Implementa [El  plan  mejorara el sistema de| VD:Indicadores de | eldentificacion de rotaciéon | ®@Entrevistas no
de un plan de run plan de | almacenamiento y distribucion de las | Gestidn KPIS . de estructuradas.
mejora en el mejora en |bodegas a nivel nacional para optimizar sus | VI: Metodologia de | inventario. eDiagramas de flujo.
sistema de el sistema | procesos aumentando la productividad. las5S. eitems ordenados de eUso de Diagrama causa
almacenamiento | de VI: Manual de acuerdo con rotacién de efecto.
y distribuciéon de | almacenami gestion de inventario. e®Observacion a través de
las bodegas de entoy almacenes. e®Responsables de limpieza. | visita a la bodega.
una empresa distribucion e®Procedimientos.
dedica ala de las eEvaluacidon de ambientes
importacion de | bodegas
maquinas, nacionales.
equipos y
servicios
industriales.
Especifico Especifico Especifico - - -
Analizar la | Teniendo en cuenta lo anterior, en esta
Qué sistemas situacion oportunidad queremos hacer énfasis en los Indicadores de
podemos actual. impactos que puede tener una empresa el Gestién KPIS Rotacién de inventario ABC Analisis ABC
implementar Realizar un | hecho que sus procesos de produccion,
para mejorarla | control de | fabricacién, almacenamiento y distribucién
confiabilidad de |inventario | presenten problemas de interrupciones i
. . . . VI: Metodologia de . . . .
inventarios y la mediante el | frecuentes a causa de diversos factores que Tiempo de flujo de pedidos Toma de tiempo
buena gestidn en | software puedan afectar negativamente en la las 5 S
bodega Aurora consecucidn de los objetivos propuestos de




Implementa
run plan de
gestion.

Mejorar
cada
proceso de
la bodega

VI: Manual de
gestion de
almacenes.

Cantidad de importaciones
recibidas

Disefios de Almacenes.

Cantidad de pedidos
despachados
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Anexo 2.- Plantilla de Auditorias de 5 “S”

PLANTILLA AUDITORIA 55

Empresa : Auditor :
Area: Dia :
R L Objetivo Real

Sistema de puntuacién 1% s
0] Inexistente - Mo se aprecia ninguna realidad respecto a lo preguntado 2% s

1 Insuficiente - El grado de cumplimiento es menor del 40% 3°s

2 Bien - El grado de cumplimiento es mayor del 40% y menor del 20%% 4% s

3 Excelente - El grado de cumplimiento es mayor del 0% 5%s

Crotar | |

Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio
No es mds limpio el que mds limpia sino el que menos ensucia

1a S 1 Escriba aqui las preguntas
Separar y 2 Escr!ba aqu! las preguntas

L 3 Escriba aqui las preguntas
eliminar 2

Escriba aqui las preguntas

innecesarios

Q 1 2 3

23 s 1 Escriba aqui las preguntas x
Situar e =z
identificar el
- 4
necesarios
[Total ||
(4] 1 2 3
- 1 Escriba aqui las preguntas x
3%s =
Suprimirla 3
suciedad 4
[Tol |
(4] 1 2 3
1 Escriba aqui las preguntas x
4% s -
_ 3
Senalizar
4
[Toal |
(4] 1 2 3
. 1 Escriba aqui las preguntas x
5%s =
Sostener y 3
respetar 4
[Tow |
Evaluacion realizada por: Ewaluacion validada por:

Firma Firma



Anexo 3.- Cronograma de Inventario Ciclico

Cronograma de inventario ciclico

Semanas Dias

1 Lunes | Martes | Miercoles | Jueves | Viernes | Total

300 | 500 300 300 200 | 2500

2 Lunes | Martes | Miercoles | Jueves | Viernes

200 | 500 300 300 200 | 2500

3 Lunes | Martes | Miercoles | Jueves | Viernes

500 | 500 300 500 500 | 23500

4 Lunes | Martes | Miercoles | Jueves | Viernes

500 | 500 300 500 500 | 2500

H Lunes | Martes | Miercoles | Jueves | Viernes

500 | 500 500 500 500 | 23500

§ Lunes | Martes | Miercoles | Jueves | Viernes

500 | 500 300 500 500 | 2500

/ Lunes | Martes | Miercoles | Jueves | Viernes

00 | 900 a0l a0l 00 | 2300

8 Lunes | Martes | Miercoles | Jueves | Viernes

200 | 500 200 200 00 | 2500

Total | 20.000
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Anexo 4.- Mesa de trabajo
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Anexo 5.- Coche de transportaciéon de producto
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