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Resumen

El documento examinado aborda la optimizacion de procesos logisticos y mantenimiento
industrial en la empresa INBLEN S.A. Se destaca la implementacién de técnicas avanzadas de
simulacion computacional, utilizando el software ARENA, para modelar y analizar escenarios de
distribucién. Se enfoca en mejorar la eficiencia operativa, reducir tiempos de despacho y
optimizar recursos. Se identifican areas de mejora como la manipulacién de items grandes y la
formacion del personal. A pesar de los logros alcanzados, se reconocen limitaciones en el
estudio, como el tamafio de la muestra y variables externas. Se sugieren dreas para futuras
investigaciones, como ampliar el tamafio de la muestra, realizar andlisis comparativos y explorar
tecnologias avanzadas. En resumen, el estudio ofrece soluciones practicas y relevantes para
mejorar la eficiencia operativa y la satisfaccién del cliente, contribuyendo al desarrollo
sostenible y competitivo de la empresa en el mercado actual.

Palabras Claves

Optimizacién Logistica, Simulacién Computacional, Eficiencia Operativa, Distribucién de
Materiales, Mantenimiento Industrial, Mejora de Proceso.

Abstract

The document under review addresses the optimization of logistics processes and industrial
maintenance in the company INBLEN S.A. It highlights the implementation of advanced
computer simulation techniques, using ARENA software, to model and analyze distribution
scenarios. It focuses on improving operational efficiency, reducing dispatch times and
optimizing resources. Areas for improvement are identified, such as the handling of large items
and personnel training. Despite the achievements, limitations in the study are recognized, such
as the sample size and external variables. Areas for future research are suggested, such as
expanding the sample size, conducting comparative analyses and exploring advanced
technologies. In summary, the study offers practical and relevant solutions to improve
operational efficiency and customer satisfaction, contributing to the sustainable and
competitive development of the company in today's market.

Keywords

Logistics Optimization, Computer Simulation, Operational Efficiency, Material Distribution,
Industrial Maintenance, Process Improvement.
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1. Introduccion
En el dinamico mundo de la logistica y la optimizacidon de procesos, la eficiencia en la
distribucién de materiales se convierte en un factor crucial para el éxito operativo de las
empresas. En este contexto, el presente trabajo de investigacidn se enfoca en analizar y mejorar
el proceso de distribuciéon de materiales en la bodega de la empresa INBLEN S.A., con el objetivo
de incrementar la eficiencia logistica, optimizar los tiempos de despacho y elevar la satisfaccién

del cliente.

La importancia de este estudio radica en la necesidad de identificar y resolver los cuellos
de botella y areas de ineficiencia presentes en el proceso actual de distribucidon de materiales. A
través de un enfoque descriptivo y explicativo, se busca comprender a fondo las causas
subyacentes de los problemas identificados y explorar cdmo la simulacién computacional puede

ofrecer soluciones efectivas para mejorar la operatividad de la bodega.

El propdsito de esta investigacion es no solo analizar el estado actual de la distribucion
de materiales en la empresa, sino también proponer estrategias concretas para implementar
mejoras significativas en el proceso de despacho. Desde la descripcidon detallada del proceso
actual hasta el analisis explicativo de las causas de ineficiencia y la implementacion de
herramientas como el diagrama de Pareto, se abordaran diferentes aspectos clave para lograr

una optimizacion efectiva.

En este informe, se presentaran los los antecedentes y contexto del problema de la
investigacién, sus objetivos, su viabilidad, las deficiencias de los investigadores y las
consecuencias de la implementacién de la propuesta, pasando por su marco teérico, todo el
apartado de la creacidn de los modelos de simulacidn y finalizando con el andlisis de resultados

y conclusiones
A través de este estudio, se busca contribuir al conocimiento en el campo de la logistica
y la optimizacidn de procesos, ofreciendo insights valiosos para mejorar la eficiencia operativa

en entornos empresariales. jAcompafianos en este viaje hacia la excelencia logistica!
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2. Antecedentes y Contexto del Problema

A la empresa Cintas & Botones ubicada en la ciudad de Bogota, Colombia se le realizd un
estudio de mejora en sus procesos logisticos, debido a que presentaba problemas de
desempefio. El estudio se especificd en la operacién de picking y se utilizé un modelo COI (Cube
Per Order Index) y un sistema de localizacion del producto con respecto a clasificacion ABC
segun la rotacion de estos. Los escenarios planteados se simularon en FlexSim, herramienta
ingenieril que estipulé como resultado la maximizacidn de espacio en bodega liberando un area
de 100m2, al igual que la productividad individual aumentaba reduciendo los costos de mano

de obra en un 31% anual (Bernardo & Rincén, 2013).

El estudio realizado por Llerena Santana (2013) titulado "Evaluacién y optimizacién de
los servicios de un taller de mantenimiento mediante el software de simulacién ARENA" destaca
la importancia de la simulacién para mejorar la eficiencia de los servicios de mantenimiento en
entornos industriales. El autor identifica la necesidad de reducir el tiempo de desplazamiento
de los operarios del taller a las maquinas, asi como determinar el nimero éptimo de operarios

requeridos para maximizar la productividad.

El proyecto involucra la aplicacion de métodos y técnicas de analisis, donde se utilizo el
software de simulacién ARENA para modelar y comparar diferentes escenarios. Una de las
principales conclusiones obtenidas es que la implementacién de un segundo taller en cada
centro de trabajo no seria rentable, ya que el tiempo invertido en averias aumentaria
significativamente. El estudio de Santana (2013) resalta la importancia de la simulacién para
mejorar la eficiencia en entornos industriales, identificando la necesidad de reducir tiempos de
desplazamiento y determinar el nimero 6ptimo de operarios. En el contexto de la tesis sobre la
optimizacion de la distribucion de materiales en la bodega ferretera de INBLEN S.A., se busca
aplicar principios similares para reducir los tiempos de despacho de d6rdenes mediante la
simulacién computacional. Ambos estudios comparten la busqueda de mejoras en la eficiencia

operativa a través del analisis de procesos y la identificacidén de estrategias dptimas.

Ademads, al igual que el estudio de Santana concluyé que la implementacidon de un

segundo taller no seria rentable debido al aumento en el tiempo de averias, la tesis busca
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obtener conclusiones practicas sobre la distribucidn de materiales en la bodega de INBLEN S.A.
La simulacion computacional se presenta como una herramienta valiosa para modelar
diferentes escenarios y determinar la viabilidad de ciertas estrategias de distribucion, con el

objetivo final de reducir los tiempos de despacho de drdenes de manera eficiente y rentable.

En el proyecto de optimizacion de ocupacién de ubicaciones de almacenamiento en la
bodega central, los ingenieros Ronny Simbafia y Alfonso Moreno utilizaron la metodologia
DMADV (Definir, Medir, Analizar, Disefar y Verificar) para mejorar la distribucién de productos
en un centro de distribucidn. Se recopilaron datos a través de especificaciones de disefo y
revision de literatura previa, definiendo variables clave y elaborando un plan de recopilacion de
datos. Se analizaron aspectos como la ubicacion, ocupaciéon y almacenamiento en la bodega

central, con el objetivo de optimizar el espacio disponible y mejorar la eficiencia operativa.

Al aplicar herramientas como el Despliegue de la Funcion y Calidad (QFD), se priorizaron
las necesidades y expectativas de los clientes para garantizar un disefio centrado en sus

requerimientos. Se evaluaron diferentes alternativas de distribucion y almacenamiento,

considerando factores como la rotacién de inventario, la accesibilidad de los productos y
la capacidad de almacenamiento. Finalmente, se llegd a conclusiones sobre la distribucidn
Optima de productos en la bodega central, destacando la importancia de la planificacidn

estratégica en la gestion de inventarios y la eficiencia logistica.

Francisco, L. (2014), en su tesis tomada como referencia, se enfoca en desarrollar un
sistema de gestion de almacenes para las empresas de retail, que incluye el almacenaje de
mercaderia y la correcta distribucidn de ésta a los diversos puntos que son requeridos por sus
clientes. Se logré desarrollar actividades logisticas de la empresa como disminucién de mermas
en un 27%, los traslados de productos en un 43%. Tiene como ventajas: validar informacién de
proveedores, disminuir niveles de inventario, agilizar rotacién articulos, plantear rutas éptimas
de distribucion, coordinar efectivamente los recursos, espacios, personal, entre otros. Una
conclusion de la tesis en mencién, que resulta siendo relevante para propdsitos de nuestra
investigacién, es: a través de una adecuada catalogacion de los productos se facilita la

reubicacion, control de stocks y el picking).
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La empresa INBLEN S.A. Ha sido objeto de interés en investigaciones previas que han
destacado la importancia de la innovacién tecnolégica y la optimizacién de procesos como
pilares fundamentales para la mejora de la eficiencia operativa. En el proyecto "Integracién de
un CHATBOT basado en CHATGPT como herramienta facilitadora de la optimizacion de los
procesos de gestién administrativa en la empresa INBLEN S.A. durante el segundo semestre
2023", se implementd con éxito un chatbot basado en ChatGPT para agilizar la gestion
administrativa, demostrando la capacidad de las tecnologias emergentes para transformar y

potenciar las operaciones internas de la empresa .

Ademas, la transformacién digital se ha consolidado como un proceso continuo en las
organizaciones, donde la integracion de herramientas disruptivas, como chatbots basados en
inteligencia artificial, ha demostrado ser clave para optimizar los procesos de gestion

empresarial y avanzar hacia la digitalizacion de las operaciones.

En el dmbito logistico, la eficiencia operativa y la accesibilidad en la distribucion de
materiales en la bodega son aspectos cruciales que inciden directamente en la capacidad de
una empresa para agilizar sus procesos y optimizar la entrega de pedidos. La optimizacion de la
distribucién de materiales en la bodega ferretera de INBLEN S.A., con el objetivo de reducir los
tiempos de despacho de drdenes, representa un desafio estratégico que busca mejorar la

capacidad de la empresa para satisfacer las demandas del mercado de manera agil y eficiente.

En un contexto empresarial caracterizado por la competencia intensa y la busqueda
constante de eficiencia, la aplicacién de herramientas como la simulacién computacional se
presenta como un enfoque innovador y prometedor para identificar areas de mejora en la

distribucién de materiales y optimizar los flujos de trabajo.

La distribucion interna de la bodega no solo influye en la rapidez con la que los
empleados pueden acceder a los productos, sino que también tiene un impacto directo en la
eficacia general de las operaciones logisticas. Un diseno de distribucién ineficiente puede
generar cuellos de botella, retrasos en la preparacion de pedidos y dificultades en la gestion del
inventario, lo que repercute negativamente en la capacidad de la empresa para cumplir con los

plazos de entrega y mantener la satisfaccion del cliente. Por tanto, durante el primer semestre
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de 2024, es esencial enfocar los esfuerzos en esta iniciativa, ya que la capacidad de INBLEN S.A.
para mejorar la eficiencia en la distribucion de materiales no solo impactara en la satisfaccion

del cliente, sino también en su posicién competitiva en el mercado.

La implementacién de estrategias efectivas de optimizacion de la distribucidn,
respaldadas por la simulacion computacional, no sdélo permitirda reducir los tiempos de
despacho de érdenes, sino que también mejorara la agilidad y la capacidad de respuesta de la
empresa ante las fluctuaciones del mercado y las demandas de los clientes. Esto se traducira en
una mayor flexibilidad para adaptarse a cambios repentinos en la demanda, minimizando los
costos operativos y maximizando la rentabilidad a largo plazo. Ademads, una distribucién mas
eficiente en la bodega no sélo optimizara los procesos internos de INBLEN S.A., sino que
también reforzard su reputacién como un proveedor confiable y agil, lo que puede conducir a

oportunidades de negocio adicionales y a un crecimiento sostenible en el mercado.
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3. Objetivos
3.1.0bjetivo General

Optimizar la distribucién de materiales en la bodega ferretera de INBLEN S.A., mediante
la aplicacién de simulaciéon computacional con el propdsito de que se reduzcan los tiempos de

despacho de las drdenes y que a su vez se mejore la eficiencia operativa en la gestidn logistica.

3.2 Objetivos Especificos

Analizar los datos relevantes sobre la distribucién actual de materiales en la bodega
ferretera de INBLEN S.A., incluyendo informacion sobre el flujo de productos, tiempos de
despacho, capacidad de almacenamiento y cualquier otro factor relevante para la eficiencia

operativa en la gestidn logistica.

Simular diferentes escenarios de distribucidon de materiales en la bodega de INBLEN S.A.
utilizando herramientas de simulacion computacional, como lo es el software ARENA,
evaluando asi su impacto en los tiempos de despacho de las 6rdenes y configuraciones dptimas

gue maximicen la eficiencia operativa.

Proponer mejoras en la distribucién de materiales basadas en los resultados de la
simulacidn computacional, con el propdsito de que se reduzcan los tiempos de despacho de las
ordenes, mejorando la eficiencia operativa en la gestién logistica de la bodega ferretera de

INBLEN S.A.
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4. Pregunta de Investigacion

¢Cual es el impacto de la implementacion de nuevas configuraciones o métodos de
almacenado, como el ABC u otros, en la optimizacion de la distribucién de materiales en la

bodega ferretera de INBLEN S.A.?
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5. Justificacion

El presente estudio sobre la optimizacién de la distribucién de materiales en la bodega
de INBLEN S.A. mediante la utilizacion de simulacion computacional responde a la necesidad
urgente de mejorar la eficiencia operativa en el ambito logistico, especificamente en la gestidn
de inventarios y despachos. En un entorno empresarial caracterizado por una competencia
intensa y una demanda creciente de rapidez y precision en las entregas, es imperativo que las
empresas adopten estrategias innovadoras que les permitan mantenerse competitivas y

satisfacer las expectativas de sus clientes.

Este proyecto es conveniente ya que aborda un problema critico que afecta
directamente a la capacidad de INBLEN S.A. para operar de manera eficiente y competitiva. La
optimizacion de la distribucion de materiales no solo incrementara la velocidad de los
despachos, sino que también mejorard la gestion general del inventario, reduciendo errores y
costos asociados a la ineficiencia logistica. Esto, a su vez, permitird a la empresa asignar mejor

SuUS recursos y centrarse en otras areas estratégicas para su crecimiento y desarrollo.

La relevancia social de esta investigacién radica en su impacto en la cadena de
suministro y en la satisfaccion del cliente. Una distribucién mas eficiente contribuye a reducir
los tiempos de espera y a garantizar la disponibilidad de productos, lo que se traduce en una
mejor experiencia para los consumidores finales. Ademas, optimizar los procesos logisticos
tiene implicaciones positivas en la sostenibilidad empresarial, ya que fomenta el uso mas

racional de los recursos y minimiza el desperdicio.

Desde el punto de vista practico, la implementacidn de nuevas configuraciones de
almacenado y la utilizacién de simulacion computacional ofrecen soluciones tangibles vy
aplicables para la problematica identificada. La simulacidn permite evaluar diversos escenarios y
seleccionar las configuraciones mas eficaces, lo que facilita la toma de decisiones informadas y
basadas en datos. Esto reduce el riesgo de implementacién y asegura que las estrategias

adoptadas tienen un alto potencial de éxito en el contexto operativo especifico de INBLEN S.A.

El valor tedrico de esta investigacion reside en su contribucién al conocimiento existente

sobre la gestion logistica y la optimizacidon de inventarios mediante técnicas de simulacidon. Al
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explorar y validar nuevos métodos de distribucion, como el método ABC, este estudio
enriquecera la literatura académica y proporcionara un marco de referencia para futuras
investigaciones en el campo. Asimismo, ofrecera insights valiosos sobre la aplicacién practica de

herramientas de simulacién en la optimizacion logistica.

Metodoldgicamente, esta investigacion destaca por su enfoque en la simulacién
computacional, una herramienta poderosa para modelar y analizar procesos complejos. La
utilizacion del software ARENA, en particular, permitira simular distintos escenarios de
distribucién y evaluar su impacto en la eficiencia operativa. Este enfoque metodolégico no solo
es innovador, sino también replicable y adaptable a otros contextos empresariales, lo que

amplia su utilidad y aplicabilidad.

Esta investigacion aporta un elemento innovador al aplicar técnicas avanzadas de
simulacidn computacional para resolver un problema practico en la distribucién de materiales.
La adopcién de métodos de almacenado como el ABC y la evaluacion de nuevas configuraciones
de bodega a través de simulacidn representan un enfoque novedoso que puede transformar
significativamente las operaciones logisticas de INBLEN S.A., posiciondandola a la vanguardia de
la eficiencia operativa en su sector. En resumen, este estudio no solo aborda una necesidad
critica para INBLEN S.A., sino que también ofrece soluciones practicas, relevantes y basadas en
datos que tienen el potencial de mejorar significativamente la eficiencia operativa y la
satisfaccidon del cliente, contribuyendo al desarrollo sostenible y competitivo de la empresa en

el mercado actual.
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6. Viabilidad, Deficiencias y Consecuencias

La optimizacién del disefio del almacén de una ferreteria puede llevar a diversos
resultados positivos. Puede mejorar la eficiencia de la organizaciéon, optimizar las operaciones y
mejorar la utilizacidn de recursos, contribuyendo en ultima instancia a la efectividad general y la

competitividad de la organizacion en el mercado (Santos & Venegas, 2013).

La precision de los resultados de la simulaciéon depende en gran medida de la calidad y
exactitud de los datos de entrada. Si los datos actuales sobre el flujo de productos, los tiempos
de despacho y la capacidad de almacenamiento no son completamente precisos o estan
desactualizados, las simulaciones podrian no reflejar fielmente la realidad operativa de INBLEN

S.A.

El estudio enfrenta desafios considerables debido a la confidencialidad de ciertos datos
operativos, lo que limita el acceso a informacion detallada sobre el disefo actual del layout del
almacén. Esta restriccidon dificulta la profundizacion en aspectos criticos y la identificacién
precisa de areas de mejora. Ademas, la disponibilidad limitada de tiempo y recursos cuestiona
la viabilidad del estudio al comprometer la capacidad de realizar un andlisis exhaustivo y
proponer soluciones integrales. La dificultad para acceder directamente a la bodega y recopilar

datos de campo afecta la precisién del analisis y la comprensién de los desafios operativos.

La complejidad del disefio de la bodega agrava este problema, dificultando ain mas la
tarea de comprender y abordar los desafios operativos de manera efectiva. La participacién
limitada del personal en entrevistas y cuestionarios plantea interrogantes sobre la obtencién de

informacidn completa y representativa, lo que puede afectar la validez de los resultados.

A pesar de los desafios mencionados, el proyecto sigue siendo viable debido a su
importancia para mejorar la eficiencia y competitividad en el sector ferretero. Aunque las
limitaciones de acceso y recursos presentan obstdculos significativos, el proyecto aun tiene el
potencial de identificar areas clave de mejora y fomentar la creatividad y la innovacion dentro
del equipo de proyecto. La participacién activa del personal sigue siendo crucial para

comprender los desafios operativos y garantizar la efectividad de las soluciones propuestas.
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Ademads, las restricciones técnicas y de equipamiento pueden abordarse mediante la

colaboracidn con expertos externos y el uso de tecnologias alternativas.

Las consecuencias de llevar a cabo este estudio y aplicar sus recomendaciones pueden
ser extremadamente positivas para INBLEN S.A. La optimizacidon de la distribucidon de materiales
mediante simulacién computacional puede resultar en una reduccion significativa de los
tiempos de despacho, lo que mejorara la eficiencia operativa y la satisfaccion del cliente. Una
operacion mas agil y eficiente no solo fortalecera la posicién competitiva de la empresa en el
mercado, sino que también contribuira a reducir costos operativos, incrementar la rentabilidad
y fomentar un crecimiento sostenible. La identificacion de areas criticas dentro del diseiio del
almacén y la implementacién de soluciones efectivas pueden mejorar la eficiencia operativa, la
movilidad del personal y la gestion del inventario, lo que se traduce en una reduccidn de costos

y una mayor competitividad.

Por otro lado, no realizar este estudio y continuar con las practicas actuales puede tener
consecuencias negativas significativas. La falta de optimizacién en la distribucién de materiales
puede seguir resultando en cuellos de botella, retrasos en la preparacion de pedidos y
dificultades en la gestion del inventario. Estos problemas no solo afectan la capacidad de la
empresa para cumplir con los plazos de entrega y mantener la satisfaccién del cliente, sino que
también pueden aumentar los costos operativos y reducir la eficiencia general. A largo plazo, la
empresa podria perder competitividad en el mercado, enfrentarse a una disminucién en la

lealtad de los clientes y ver comprometida su rentabilidad y crecimiento.

A pesar de los desafios identificados, el proyecto sigue siendo una oportunidad valiosa
para mejorar la competitividad y eficiencia de INBLEN S.A. en el mercado ferretero. Las
deficiencias, principalmente relacionadas con la calidad de los datos y la gestion del cambio,
deben ser mitigadas para asegurar resultados precisos y aplicables. Las consecuencias positivas
de realizar el estudio y aplicar sus recomendaciones son numerosas, incluyendo mejoras
significativas en la eficiencia operativa y la satisfaccidén del cliente. Por el contrario, no abordar

la optimizacion de la distribucion de materiales puede resultar en continuas ineficiencias
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operativas y pérdida de competitividad, lo que subraya la importancia y urgencia de este

proyecto para INBLEN S.A.
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7. Marco Teoricos

El marco tedrico de esta investigacion establece el contexto y los fundamentos
conceptuales esenciales para abordar eficazmente el problema de optimizacion de los procesos
de distribucidn de materiales en la ferreteria INBLEN S.A. Se enfoca en la implementacion de

modelos de simulacidn y metodologias de gestidn logistica para mejorar la eficiencia operativa.

En el marco referencial, se revisardn estudios previos y antecedentes relacionados con la
gestion de almacenes y la optimizacion de procesos logisticos en entornos similares al de
INBLEN S.A. Se analizardn investigaciones sobre organizacion de inventarios, clasificacion ABC de
materiales, y estrategias para reducir tiempos de despacho y mejorar la eficiencia en centros de

distribucion.

Por otro lado, en el marco conceptual se definirdan y describirdan los conceptos clave que
respaldan la investigacién, como gestion de inventarios, eficiencia en la distribucion de
materiales, implementacion de KPls para medir desempefio operativo, y mejora continua en
procesos logisticos. Estos fundamentos tedricos servirdn como base para disefiar e implementar
estrategias efectivas que optimicen la distribucién de materiales en INBLEN S.A., con el fin de

mejorar la satisfaccion del cliente y la eficiencia operativa.

7.1 Marco referencial

En nuestra investigacion realizada en la empresa INBLEN S.A La implementacidn exitosa
de un chatbot basado en Chat GPT. representa un ejemplo destacado de cdmo las tecnologias
emergentes pueden transformar y potenciar las operaciones internas de una empresa. Este
proyecto sirve como referencia para comprender el impacto positivo que la integracion de
tecnologias avanzadas puede tener en la gestion administrativa y la eficiencia operativa de las

organizaciones.

(Serrano Escudero, 2019) menciona que la logistica de almacenamiento implica
asegurarse de que las cosas estén disponibles en el momento y lugar correctos, en las
cantidades adecuadas y en la mejor forma posible. Esto incluye la optimizacién de la utilizacion

del espacio de almacenamiento, la organizacion y clasificacion eficientes de la mercancia, la
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implementacién de sistemas precisos de control de inventario, la gestion de pedidos y envios de
forma rapida y precisa, y el uso de tecnologias y sistemas de informacién apropiados para
agilizar y mejorar todas las operaciones de almacenamiento ,con apoyo de la planificacion y
gestion eficientes de las operaciones de almacenamiento de una empresa todas las actividades
y procesos que se llevan a cabo asegura la eficiente separacion de los espacios de
almacenamiento, recepcion y clasificacion de mercancias, control de inventarios y existencias,

gestion de pedidos y envios, y administracion de informacién y documentacion.

Durante los Uultimos afios, debido a la gran competitividad dentro del mercado
globalizado, las empresas se han visto en la obligacién de reducir los costos de produccion con
el fin de obtener mayores beneficios. Para las empresas del ramo ferretero una de las
actividades que influyen directamente en el éxito de esta estrategia es la organizacién de la
zona de almacenamiento y con ello el proceso de recogida de érdenes (picking). Los costos
correspondientes al disefio y tiempo de recorrido de la operacion de picking, se aproximan al
60% de los costos totales de dicha actividad, por ello, en la industria moderna se habla de un
movimiento hacia los pequenos lotes de produccion y puntos de entregas, hacia la

personalizacidn de orden y ciclo de reduccion de tiempo (Arango, Zapata & Pemberthy, 2010).

Actualmente, contar con éptimos procesos de almacenamiento y distribucién garantizan
ademas de una disminucién de costos y tiempo, agilidad en todos los procesos pertenecientes a
la cadena de abastecimiento, altos niveles de satisfaccién tanto para los clientes vy
reconocimiento en el campo empresarial (Gonzales, 2015). Toda esta gestion esta orientada al
conocimiento de conceptos de almacenamiento, modelos matematicos y herramientas
tecnoldgicas. (Castillo & Ortega, 2013), en su informe sobre la optimizacion en el disefio de una
bodega para una empresa que elabora fundas plasticas, confirman la importancia de utilizar
herramientas informaticas como AutoCAD y modelos matematicos como Gams dentro de las
actividades del disefio, a través de estas herramientas se logran disminuir los costos teniendo en

cuenta las restricciones del entorno.

Una investigacion del disefio de una bodega de materia prima del drea de calzado de

una industria plastica, en la cual se diagnostico que la bodega presentaba problemas



26

importantes como: mercancia de alta y baja rotacidon revuelta, pasillo sin nomenclatura,
mercancia obsoleta, etc. Los autores utilizaron estrategias como andlisis ABC de inventario
segln el respectivo valor en dinero y metodologia CORELAP, para cumplir con su objetivo
principal: organizar el almacén, reduciendo los tiempos y cogestion en el sitio de trabajo.
Adicionalmente, analizaron el costo-beneficio del estudio para comprobar la viabilidad y

rentabilidad de la investigacién. (Moreno, Galindo & Abad, 2009).

En su propuesta de gestién de inventario para la ferreteria Pintado concluye que en la
empresa no se generan simultaneamente los registros contables de compras ni de ventas lo que
provoca o conlleva una desactualizacion de informaciéon en lo que respecta a existencia de
mercaderia en bodega, ademas la empresa no cuenta con politicas establecidas ni procesos
estandarizados de ingresos, salida de mercaderia lo que dificulta el manejo y control de

existencias. (Reinos, 2014)

Del mismo modo (Lépez, 2010) en su sistema de control interno para inventarios
implementado en la ferreteria Lozada manifiesta que en la empresa no se cuenta con control
adecuado, sistematico en lo que respecta a inventarios especificamente en el control de
entradas y salidas de mercaderias, ademas en la ferreteria no se cuenta con planes de
capacitacién al personal tanto administrativo como operativo y tan solo se efectuan charlas
motivacionales por parte del gerente propietario. Lo mas relevante es que no se efectuan
constataciones fisicas de mercaderia en el drea de almacén ni bodega por lo que en muchas

ocasiones no se acapara la demanda del mercado.

7.2 Marco conceptual

La optimizacion de la distribuciéon de materiales se refiere al proceso de mejorar la
organizacion y el flujo de materiales dentro de una bodega para maximizar la eficiencia y
minimizar los costos. Este proceso tiene como objetivo principal la reducciéon de los tiempos de
despacho, es decir, disminuir el tiempo necesario para recoger, embalar y enviar productos a los
clientes. Otro objetivo crucial es la mejora de la productividad, que implica aumentar la

cantidad de érdenes procesadas en un periodo determinado. Ademas, la optimizacién busca la
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minimizacién de costos operativos asociados con el almacenamiento y el manejo de materiales,
lo que se traduce en una operacion mas rentable y sostenible. Para lograr estos objetivos, se
implementan diversas técnicas de optimizacion, entre las cuales destaca el sistema de
almacenado ABC. Esta técnica clasifica los productos en tres categorias (A, B y C) segun su
importancia y frecuencia de uso, permitiendo priorizar el manejo y almacenamiento de los
articulos mas criticos (A), mientras que los menos importantes (C) se gestionan de manera

menos intensiva.

Para (Jackson, 2022) el andlisis de la zonificacién ABC es una técnica utilizada en la
gestion de inventarios y la logistica para clasificar los productos en funcién de su importancia
relativa y valor econdmico. Se basa en la regla de Pareto, también conocida como el principio
80/20, que establece que aproximadamente el 20% de los elementos causan el 80% de los
efectos. En el contexto de la zonificacién ABC, se divide el inventario en tres categorias: A, By C,
de acuerdo con el valor de los productos y su impacto en el negocio. Aqui hay un andlisis de

como se utiliza la zonificacién ABC en la gestion de inventarios de un almacén:

e Categoria A (Vital o Critica): Esta categoria incluye los productos de mayor valor y
mayor importancia para el negocio. A menudo constituyen una pequena fraccion del total de
productos en inventario (aproximadamente el 20%), pero representan la mayor parte del valor
total del inventario (aproximadamente el 80%). Estos productos suelen tener alta rotacion y
demanda constante. Se recomienda un control muy estricto para evitar situaciones de

agotamiento de stock.

e Categoria B (Importante o Intermedia): En esta categoria se encuentran los productos
de valor intermedio, que representan una parte moderada del valor total del inventario y tienen
una rotacion y demanda menos intensa que los de la categoria A. Por lo general, representan
alrededor del 30% de los productos y el 15% del valor total del inventario. La gestion de esta

categoria es menos critica que la categoria A, pero aun requiere un seguimiento cuidadoso.

e Categoria C (Menos Importante o No Critica): Los productos de esta categoria tienen

un valor menor y a menudo constituyen la mayoria de los elementos en inventario (alrededor
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del 50-60% de los productos), pero representan una pequefia fraccion del valor total del

inventario

La simulacion computacional es una técnica que utiliza modelos matematicos para imitar
el comportamiento de un sistema real, permitiendo a las empresas analizar y mejorar sus
procesos sin interrumpir las operaciones diarias. En el contexto de la optimizacion de bodegas,
la simulacién computacional es particularmente util ya que permite modelar diversos aspectos
del flujo de materiales y los procesos operativos. Existen diferentes tipos de simulacidn, siendo
la simulacidn discreta una de las mas relevantes para los procesos de picking y embalaje. Esta
técnica modela eventos individuales que ocurren en momentos especificos, ofreciendo una
representacion precisa de las operaciones de la bodega. Para facilitar la creacién de modelos
complejos de bodegas, se utilizan diversas herramientas de simulacién como Arena, AnylLogicy
FlexSim, que permiten a las empresas desarrollar modelos detallados y realizar analisis

exhaustivos de sus procesos operativos.

Almacén de picking: Un almacén de seleccién es un lugar donde los productos de una
empresa se clasifican y son accesibles para ayudar con la seleccién y preparacion de pedidos
(Chopra, Sunil, 2018) comenta que los materiales a menudo se preparan en estantes o paletas
etiquetadas en esta forma de almacén, y se utiliza un sistema de recoleccién para recolectar de
manera eficiente los materiales necesarios para cada pedido. Para acelerar el proceso, también
se pueden automatizar mediante tecnologia de escaneo de cddigos de barras o reconocimiento
de voz. El objetivo principal de un almacén de seleccidén y colocacién es permitir una gestion
eficiente del inventario y, al mismo tiempo, garantizar la entrega oportuna y precisa del

producto.

La integracion de técnicas de optimizacidon con simulacién computacional permite un
enfoque robusto para mejorar la distribucién de materiales en una bodega. Este enfoque
combina la capacidad predictiva de la simulacién, proporcionando una solucién completa para
la mejora de las operaciones. El proceso de implementacién de esta integracion consta de varias
fases. Primero, se realiza el modelado del sistema, que implica la creacion de un modelo

representativo de la bodega actual. Luego, se procede a la validacién del modelo, asegurandose
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de que refleja con precisidn las operaciones reales de la bodega. Una vez validado, se aplican
técnicas de optimizacion para mejorar el modelo y se simulan diferentes escenarios de
operacién para identificar la mejor configuracion. Esta metodologia permite a las empresas
prever y evaluar cambios en sus operaciones antes de implementarlos, asegurando una toma de

decisiones informada y basada en datos.

La aplicacidn de la simulacion en la optimizacion de bodegas ofrece numerosas ventajas
operativas y econdmicas. En términos operativos, una de las principales ventajas es la reduccién
de errores en los procesos de picking y embalaje, ya que las simulaciones detalladas permiten
identificar y corregir ineficiencias. Ademas, la simulacién mejora la planificaciéon al permitir
prever y planificar mejor las necesidades de recursos y personal, asegurando una operacidon mas
fluida y eficiente. Otro beneficio significativo es la capacidad de evaluar cambios en las politicas
de inventario sin interrumpir las operaciones, lo que facilita la implementacion de mejoras. En
cuanto al impacto econdmico, la simulacién ayuda a reducir los costos de almacenamiento y
manejo de materiales, aumentando la rentabilidad de las operaciones. Asimismo, al reducir los
tiempos de despacho, se mejora la satisfaccion del cliente y se reducen las devoluciones, lo que

contribuye a una mejor reputacion y lealtad del cliente.

A pesar de sus numerosos beneficios, la implementacién de simulacidn y optimizacidon
en bodegas presenta varios desafios técnicos y humanos. Desde el punto de vista técnico, uno
de los principales desafios es la complejidad del modelado. La creacion de modelos precisos
puede ser un proceso complejo que requiere un conocimiento profundo del sistema y una
atencién meticulosa a los detalles. Ademas, la integracion de datos es otro desafio significativo,
ya que es necesario integrar datos en tiempo real de multiples fuentes para asegurar la
precision y relevancia de las simulaciones. En términos de factores humanos, es esencial
capacitar al personal en el uso de nuevas tecnologias y metodologias para garantizar una
implementacion efectiva. También es necesario gestionar la resistencia al cambio dentro de la
organizacion, ya que la introduccion de nuevos procesos y tecnologias puede generar

incertidumbre y oposicion entre los empleados.



30

8. Marco Metodoldgico

El presente estudio se enmarca en una investigacion dirigida a optimizar la distribucién
de materiales en la bodega ferretera de INBLEN S.A., con el objetivo de reducir los tiempos de
despacho de érdenes y mejorar la eficiencia operativa en el ambito logistico. La metodologia
adoptada se basa en una combinacién de enfoques cualitativos y cuantitativos, con énfasis en la
simulacidn computacional como herramienta principal para el analisis y la optimizacién de la
distribucién de materiales en la bodega. Este modelo se basard en datos reales obtenidos
durante el trabajo de campo y se utilizard para simular diferentes escenarios de distribucion,
evaluando el desempeiio de cada uno en términos de tiempos de despacho, eficiencia y

capacidad de respuesta ante cambios en la demanda.

8.1 Tipo de Investigacion

La investigacion se desarrolla bajo un enfoque cuantitativo, centrado en la recolecciény
analisis de datos numeéricos para identificar patrones y tendencias en la distribucion de
materiales en la bodega de INBLEN S.A. Este enfoque permite evaluar objetivamente la
eficiencia de los procesos logisticos y medir el impacto de las estrategias de optimizacién
implementadas. La eleccion de un enfoque cuantitativo es apropiada dado que se busca
cuantificar mejoras en los tiempos de despacho y evaluar de manera precisa las variaciones en
la eficiencia operativa. En este sentido, la investigacion de accién participativa se integra como
una estrategia metodoldgica que involucra a los trabajadores y gestores de INBLEN S.A. en el
proceso de investigacion. Este método facilita la implementacién de cambios y mejora la
aceptacion de nuevas practicas, ya que los involucrados tienen un papel activo en la
identificacion de problemas y en la formulacién de soluciones. La accidn participativa permite
qgue los empleados aporten sus conocimientos practicos y experiencias diarias, enriqueciendo el

analisis y las estrategias desarrolladas.

El proyecto es de cardcter aplicado, ya que busca resolver problemas especificos

relacionados con la distribucion de materiales en la bodega de INBLEN S.A. La investigacidn se
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orienta a implementar soluciones practicas que tengan un impacto directo en la operatividad de
la empresa. Los resultados obtenidos seran utilizados para mejorar la eficiencia logistica,
optimizar los tiempos de despacho y, en ultima instancia, incrementar la satisfaccién del cliente.
Ademas, la investigacidn tiene un cardcter descriptivo y explicativo. Inicialmente, se realiza una
descripcién detallada del proceso actual de distribucion de materiales en la bodega,
identificando los principales cuellos de botella y areas de ineficiencia. Posteriormente, se lleva a
cabo un analisis explicativo para entender las causas subyacentes de estos problemas y cémo la
simulacién computacional puede ofrecer soluciones efectivas. Este enfoque dual permite no
solo entender el estado actual de la distribucion, sino también explicar como y por qué ciertas

mejoras pueden ser implementadas.

El estudio se realiza como un estudio transversal, analizando los datos y la eficiencia de
la distribucion de materiales en un periodo especifico del segundo trimestre de 2024. Esta
orientacién temporal permite capturar una instantanea precisa de las operaciones logisticas de
la empresa durante un periodo critico de su operacion. La eleccidn de un estudio transversal es
adecuada para evaluar el impacto inmediato de las estrategias de optimizacion implementadas
y para hacer ajustes en tiempo real si es necesario. Ademas, el disefio de la investigacion es no
experimental, ya que no se manipulan variables independientes de manera controlada. En su
lugar, se observa y analiza el proceso de distribucidén tal como ocurre en su entorno natural,
implementando simulaciones para evaluar diferentes escenarios y estrategias. El uso de
simulacidn computacional con el software ARENA permite modelar los procesos actuales y
probar diversas configuraciones de distribucidén sin necesidad de realizar cambios fisicos en la

bodega, minimizando los riesgos y costos asociados a la experimentacidn en vivo.

El trabajo de campo se llevara a cabo en varias etapas, comenzando con una evaluacion
detallada de los procesos actuales de distribucion en la bodega. Esto incluye la recopilacion de
datos sobre tiempos de despacho, flujo de materiales y utilizacién de espacio. Luego, se
desarrollardn modelos de simulaciéon utilizando ARENA para comprobar si diferentes

configuraciones de almacenamiento y distribuciéon basadas en la metodologia ABC logran
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reducir los tiempos de despacho. Los resultados de las simulaciones se analizaran para
identificar la configuracion mas eficiente, las cual serd propuesta para su posterior
implementacidn en la bodega. La implementacion de estas configuraciones serd monitoreada
de cerca para evaluar su impacto en la eficiencia operativa. Se utilizardn indicadores clave de
rendimiento (KPI) como tiempos de despacho, precisién de inventario y satisfaccion del cliente
para medir el éxito de las estrategias implementadas. Ademads, se realizardn ajustes continuos

basados en los resultados obtenidos y el feedback de los empleados.

La eleccion de métodos cuantitativos, la investigacién de accién participativa y el uso de
simulacidn computacional se justifican por su capacidad para proporcionar resultados precisos,
practicos y replicables. La simulacién computacional es particularmente valiosa en este
contexto, ya que permite experimentar con diferentes estrategias de distribucion sin
interrumpir las operaciones diarias de la bodega. Ademas, involucrar a los empleados en el
proceso de investigacion asegura que las soluciones sean realistas y aplicables en el entorno
operativo especifico de INBLEN S.A. Este enfoque metodoldgico no solo busca mejorar la
eficiencia operativa a corto plazo, sino también establecer una base sodlida para la
implementaciéon continua de mejoras en el futuro. En resumen, esta investigacion aporta un
elemento innovador al aplicar técnicas avanzadas de simulacién computacional para resolver un
problema practico en la distribucidon de materiales, ofreciendo soluciones practicas, relevantes y
basadas en datos que tienen el potencial de mejorar significativamente la eficiencia operativa y
la satisfaccidn del cliente, contribuyendo al desarrollo sostenible y competitivo de la empresa

en el mercado actual.

8.2 Poblacion y Muestra Representativa

En este apartado de muestra representativa, se realizard el calculo del tamafio de
muestra a partir de las ventas registradas desde marzo hasta junio. Este periodo de analisis
arrojé un total de 4,443 ventas. Esta muestra se seleccionara de manera que incluya una
diversidad de clientes en términos de frecuencia de compra, tipo de cliente (minorista y

mayorista), monto de compra y tipos de productos adquiridos, garantizando asi que los
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resultados obtenidos sean representativos y Utiles para mejorar la satisfaccion del cliente en la

bodega ferretera.

Para asegurar que los resultados del estudio sean representativos de la poblacién total
de ventas, es crucial determinar el tamafio de muestra adecuado. Se utilizd una férmula
estadistica que toma en cuenta diversos factores, como la proporcién esperada de la
caracteristica de interés, el nivel de confianza deseado y el margen de error tolerado. A

continuacién se presenta el cdlculo de la muestra:

_ NZ’pq
(N—l)e2+Zqu

n: Tamaio de la muestra necesaria.

N: Tamafio total de la poblacion.

Z.: Valor critico de la distribucion normal estandar correspondiente al nivel de confianza deseado.
p: Proporcion esperada de la caracteristica que se quiere estudiar

q: Proporcion complementaria de p (es decir, g=1-pq =1 - pg=1-p).

e: Margen de error tolerado (también conocido como error de estimacion).

2
NZ pq
(N—1)e2+22pq

n =

(4,443)*(1.64)°*(0.5)*(0.5)
(4,443—1)*(0.1)"+(1.64)°*(0.5)*(0.5)

n =

__3,005.182
T 45.096

n = 66.639=67
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Una vez realizados los cdlculos, se obtuvo que el tamaino de la muestra de la poblacién
es aproximadamente 67. Para este célculo, se utilizaron varios valores importantes. Primero, se
asumieron valores conservadores de 0.5 tanto para p como para q. En ausencia de informacién
previa, esta asuncion maximiza la variabilidad y, por lo tanto, proporciona un tamafio de

muestra mas grande y seguro.

Ademas, se utilizé un valor critico Z de 1.644853627, correspondiente a un nivel de confianza
del 90%. Este valor se obtiene de la tabla de distribucion normal estandar y representa el
numero de desviaciones estandar que se extienden en ambos lados de la media para cubrir el
90% del area bajo la curva. Por ultimo, se consideré un margen de error e es de 0.1. Esto
significa que estamos dispuestos a aceptar una precision del 10% en nuestras estimaciones a

partir de la muestra.

Este cdlculo asegura que nuestra muestra sea lo suficientemente grande para obtener
resultados fiables y precisos, representativos a partir de las ventas totales de INBLEN S.A. A

continuacién, se muestra el calculo detallado mediante una captura de Excel.

8.3 Métodos y Técnicas de Recoleccion de Datos

Para abordar la distribuciéon de materiales en la bodega de INBLEN S.A., se implementd
un enfoque sistematico debido a la ausencia de sistemas automatizados previos. Se utilizdé una
base de datos en formato Excel que registra las ventas realizadas entre marzo y junio del 2024.
Este registro detallado proporciond informacion crucial sobre los productos més demandados,

su volumen de ventas y los tiempos estimados de despacho de las érdenes.
El analisis de estos datos reveld patrones significativos en el flujo de productos dentro de

la bodega ferretera. Se identificaron los productos con mayor y menor rotacion, permitiendo

evaluar la capacidad de almacenamiento necesaria y optimizar la disposicidén fisica de los
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materiales. Ademas, se obtuvo informacidn sobre los tiempos promedio de despacho, aspecto

crucial para mejorar la eficiencia operativa en la gestion logistica de la empresa.

En paralelo, se disefiaron encuestas con escala Likert como herramientas esenciales para
recopilar datos precisos y obtener insights valiosos sobre la distribucién de materiales en
INBLEN S.A. Estos instrumentos aseguran la consistencia y la rigurosidad en la obtencion de

informacidon mediante un disefio metodoldgico estructurado.

La primera encuesta fue dirigida hacia los clientes para evaluar la satisfaccion de los
clientes respecto al servicio de entrega de INBLEN S.A. Cada pregunta requeria una evaluacion

en una escala del 1 al 4, donde:
"1" representa "Insatisfecho/a"
"2" es "Poco Satisfecho/a"

"3" indica "Satisfecho/a"

"4" denota "Muy Satisfecho/a".

Esta encuesta consistid en ocho preguntas que abordaban aspectos fundamentales
como la claridad y transparencia del proceso de entrega, la calidad de los productos en relacién
con las expectativas, la puntualidad de la entrega, la efectividad de las notificaciones previas, la
claridad en la comunicacidn con el servicio de entrega, el estado de los productos entregados, la
satisfaccion con el servicio de atencién al cliente, y una evaluacion general del servicio de

entrega de la empresa.

En total, participaron 67 personas en esta encuesta, proporcionando una muestra
representativa de la percepcidén de los clientes. Este enfoque estructurado permitid recoger
opiniones detalladas que ofrecen insights valiosos para mejorar continuamente y ajustar los

servicios de acuerdo con las necesidades y expectativas del publico objetivo de INBLEN S.A.

La segunda encuesta fue dirigida exclusivamente a los cinco trabajadores responsables
de la bodega de INBLEN S.A., con el objetivo de evaluar su nivel de satisfaccidn respecto a la
organizacion y distribucion de materiales en el entorno laboral. Cada pregunta de la encuesta

requeria una evaluacion en una escala del 1 al 4, donde:
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"1" indica "Totalmente en desacuerdo"
"2" es "En desacuerdo"
"3" representa "De acuerdo”

"4" denota "Totalmente de acuerdo".

Los temas abordados incluyeron la facilidad proporcionada por la organizacién de los
materiales para el trabajo diario, la eficiencia del sistema de distribucidn en la reduccidn del
tiempo de busqueda de productos, la claridad de los procedimientos actuales para el despacho
de érdenes, la suficiencia de capacitacion recibida para el manejo adecuado de materiales, la
adecuacién de recursos y herramientas para realizar el trabajo de manera eficiente, la
efectividad de la comunicacion dentro del equipo de trabajo para mejorar el proceso de
distribucién, la gestion de stock y la disponibilidad de productos necesarios, y una evaluacién

general de satisfaccion con la organizacion y distribucidon de materiales en la bodega.

Esta encuesta proporciond insights directos de los trabajadores clave dentro del proceso
de distribucién de materiales, ofreciendo una perspectiva detallada sobre aspectos criticos del
funcionamiento diario de la bodega de INBLEN S.A. Los resultados obtenidos son fundamentales
para identificar dreas de mejora y optimizacidn que puedan contribuir a reducir los tiempos de
despacho de érdenes y mejorar la eficiencia operativa en el contexto especifico de la gestion

logistica de la empresa.

Estos métodos permitiran recopilar percepciones y necesidades del personal involucrado
en la distribucién de materiales, proporcionando una visidon integral de los desafios y
oportunidades existentes. La coherencia entre las preguntas formuladas y su capacidad para
medir con precision los procesos de distribucion actuales sera fundamental para validar los

resultados y orientar las estrategias de optimizacion de la bodega de INBLEN S.A.

Ademas de las encuestas implementé un diagrama de Pareto, que es una herramienta
de analisis esencial en la gestidon de calidad y la mejora de procesos. El diagrama de Pareto,

también conocido como analisis de Pareto, se basa en el principio de Pareto o la regla del 80/20,
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que establece que aproximadamente el 80% de los problemas o efectos son causados por el
20% de las causas. Este método es fundamental para identificar y priorizar los problemas mas
significativos que afectan a un proceso. Al enfocarse en las causas principales, las organizaciones

pueden implementar mejoras mas efectivas y eficientes.

Para el caso especifico de la bodega de INBLEN S.A., el diagrama de Pareto se utilizd para
identificar y analizar las causas principales del retraso en el despacho de érdenes. Esto permitird
a la organizacion centrarse en las areas que generan el mayor impacto negativo en los tiempos
de despacho y, en consecuencia, desarrollar e implementar soluciones que optimicen la

distribucién de materiales y mejoren la eficiencia del proceso de despacho.
8.3.1 Validez

La validez de un instrumento se define por su capacidad para medir de manera precisa el
fendbmeno que se desea estudiar, asegurando que las preguntas disefiadas capturen
efectivamente el constructo central de la investigacion. Este concepto abarca consideraciones
de contenido, criterio y consecuencias, fundamentales para establecer la relacién entre el

instrumento utilizado y el concepto real que se pretende medir.

En el contexto de esta investigacidn, se implementd un proceso riguroso para asegurar la
validez del instrumento disefiado. Se solicité la critica y evaluacion de dos docentes
universitarios con grado de doctorado: uno en Estadistica e Investigacidon de Operaciones de la
Universidad de Valencia, Espafia, y otro en Matematicas Aplicadas de la UNAN-Managua.

Ambos poseen una vasta experiencia en docencia universitaria e investigacion.

Utilizando una guia evaluativa detallada que consideraba aspectos como redaccion,
ortografia, claridad, concordancia, pertinencia y relevancia de los items disefiados, los expertos
revisaron exhaustivamente los instrumentos elaborados. Tras sus revisiones y sugerencias, las
valoraciones ponderadas de ambos fueron satisfactorias, lo que validd la incorporacion de los
instrumentos ajustados para la recoleccion de datos en el estudio de optimizacién de la

distribucién de materiales en la bodega de INBLEN S.A.
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8.3.2 Confiabilidad

La confiabilidad de los datos recolectados mediante las encuestas se evaluara utilizando
el coeficiente Alfa de Cronbach. Este indice no solo asegura la consistencia interna entre las
preguntas del instrumento, sino que también valida la precisidn y la exactitud de la medicién de
los constructos de interés. Integrando este enfoque metodoldgico con la adecuada planificacidon
de recursos y técnicas de recoleccidén de datos, se establece un marco robusto para obtener
insights significativos y relevantes sobre las percepciones y expectativas de los clientes hacia los

servicios ofrecidos.

En esta investigacién se disefid una encuesta dirigida a los clientes que acuden a la
ferreteria INBLEN.S.A. Para medir su confiabilidad se utilizd el coeficiente Alfa de Cronbach, el
cual es un indicador estadistico utilizado para medir la consistencia interna de un conjunto de
preguntas. Este coeficiente proporciona una medida numérica que varia entre cero y uno;
cuanto mas cercano sea el valor a uno, mayor sera la fiabilidad de los datos obtenidos. A

continuacion se describe su modelo a seguir.

k
k 1 2
a=——I1-—=5XYS
k—1 2
Sei=1
Donde:
£
D Sl_ Es la suma de las varianzas en cada item.
i=1

2 .
Sl_ : Es la varianza total.

k: Es el nUmero de preguntas o items.

Los datos obtenidos fueron sometidos a un analisis detallado utilizando la versién mas
reciente del software IBM SPSS. Este software es ampliamente reconocido por su capacidad
para realizar andlisis estadisticos complejos, siendo una herramienta fundamental en
investigaciones tanto académicas como aplicadas debido a su robustez y precisién en el manejo

de datos.
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En la fase de analisis de fiabilidad dentro del SPSS, se seleccionaron cuidadosamente los
ocho items principales de la encuesta para evaluar la consistencia interna utilizando el
coeficiente Alfa de Cronbach. Este coeficiente es una medida estadistica utilizada para
determinar la fiabilidad y consistencia de un conjunto de preguntas o items en un cuestionario.
Al ingresar estos items en el analisis de fiabilidad y configurarlos como variables de interés, se

obtuvo un valor de Alfa de Cronbach de 0.811.

Rango del Alfa de Cronbach

Valores Confiabilidad
0.00-0.53 Nula
0.54-0.59 Baja
0.60 - 0.65 Valida
0.66-0.71 Muy Valida
0.72-0.99 Excelente

1.00 Perfecta

Tabla 1. Rango del Alfa de Cronbach

Fuente: Elaboracion Propia

Calculo del Alfa de Cronbach

Muestra
Instrumento
(67 individuos)
Clientes de la Ferreteria 0.811

Tabla 2. Calculo del Alfa de Cronbach

Fuente: Elaboracion Propia



40

Segln la interpretacidén del rango del Alfa de Cronbach, un valor de 0.811 se considera
"Excelente". Este resultado indica una alta correlacidn y consistencia entre las preguntas
formuladas en la encuesta, lo cual valida la estructura interna del cuestionario utilizado en la
investigacion de satisfaccidon de clientes de INBLEN S.A. Esta alta fiabilidad refuerza la confianza
en los datos recopilados y asegura que las conclusiones derivadas del estudio estén respaldadas

por una medicion consistente y precisa de las percepciones de los clientes.

El coeficiente Alfa de Cronbach no solo proporciona una medida cuantitativa de la
fiabilidad de un cuestionario, sino que también es crucial para evaluar la coherencia interna de
las escalas de medicién utilizadas. En este contexto especifico, el valor obtenido de 0.811
sugiere que las preguntas disefiadas para evaluar la satisfaccion de los clientes estan
estrechamente relacionadas y miden de manera efectiva los constructos de interés, como la
claridad del proceso de entrega, la calidad de los productos y la efectividad del servicio de

atencion al cliente.

Este nivel de fiabilidad asegura que las decisiones basadas en los resultados de la
encuesta sean fundamentadas y precisas, proporcionando a INBLEN S.A. informacién crucial
para mejorar continuamente sus servicios y ajustar estrategias operativas segun las necesidades
y expectativas de sus clientes. Asi, el uso del SPSS y el andlisis riguroso del Alfa de Cronbach han
permitido no solo validar la investigacion, sino también fortalecer la base de conocimiento para

la toma de decisiones informadas en el ambito de la gestion de la satisfaccidn del cliente.

8.4 Procedimientos para el Procesamiento y Analisis de Informacion

8.4.1 Plan de Andlisis para los Datos Obtenidos con los Instrumentos

Una vez recopiladas las respuestas mediante Google Forms, los datos fueron exportados
a un archivo de Excel. En este archivo, se registraron las puntuaciones de 1 a 4 segun las
respuestas obtenidas, asignando a cada columna el nombre del item correspondiente a cada

aspecto evaluado.
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Para un analisis mas detallado y preciso, se utilizd el software IBM SPSS Statistics, una
herramienta potente y ampliamente utilizada en el campo de la investigacién estadistica y el
analisis de datos. IBM SPSS Statistics es un software utilizado para el analisis estadistico
avanzado. Fue desarrollado por SPSS Inc., fundada en 1968 por Norman H. Nie, C. Hadlai "Tex"
Hull y Dale H. Bent. Originalmente, el programa se cred para satisfacer la necesidad de analizar
datos en ciencias sociales, pero su uso se ha extendido a diversas dreas, como el marketing, la
investigacién de mercado, la educacion y la salud. IBM adquirié SPSS Inc. en 2009, integrando el
software en su cartera de andlisis de datos. SPSS Statistics se utiliza ampliamente en trabajos

gue requieren analisis de datos rigurosos y precisos.

En el marco de nuestra investigacion, utilizaremos IBM SPSS para analizar las respuestas
obtenidas en la encuesta aplicada a los clientes de la ferreteria. Este anadlisis nos permitira
detectar patrones y tendencias en la satisfaccién de los clientes con respecto a los tiempos de
espera. De esta manera, podremos obtener una base cuantitativa sélida que respalde nuestras
decisiones de mejora. SPSS facilitara el procesamiento de los datos y la generacion de informes
detallados sobre las percepciones de los usuarios, lo cual nos ayudara a comprender mejor los

puntos criticos en el servicio.

En esta investigacidon, IBM SPSS sera utilizado especificamente para realizar analisis
estadisticos descriptivos y andlisis de frecuencias con el fin de evaluar la satisfaccién de los
clientes en relacion a los tiempos de espera la ferreteria "INBLEN". Este enfoque permitira
identificar de manera precisa las variables clave que influyen en la percepcién del tiempo de
espera y nos ayudara a evaluar la efectividad de las posibles medidas correctivas que podamos

implementar para mejorar esta area del servicio.

El proceso seguido en SPSS para el analisis de los datos fue el siguiente:
A. Importacion de Datos:

Los datos del archivo Excel fueron importados a SPSS. Esto se realizé utilizando la opcidn

"Abrir datos" en el menu de archivo y seleccionando el formato Excel.

B. Definicion de Variables:
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En la vista de "Variable View" de SPSS, se definieron las variables correspondientes a
cada item de la encuesta. Se asignaron nombres descriptivos a cada variable y se especifico el

tipo de datos (numérico).

Se crearon etiquetas para cada categoria de respuesta, asignando valores del 1 al 4 para
representar los niveles de satisfaccion (1: Insatisfecho/a, 2: Poco Satisfecho/a, 3: Satisfecho/a, 4:

Muy Satisfecho/a).

C. Analisis de Frecuencias:

Utilizando la opcion de "Frecuencias" en el menu de "Analizar", se generaron tablas de
frecuencias para cada variable. Este analisis permitié visualizar la distribucién de las respuestas
y calcular porcentajes y acumulados. Las tablas de frecuencias proporcionaron informacion

crucial sobre la tendencia general de satisfaccién de los clientes en cada aspecto evaluado.

D. Interpretacion de Resultados:

A partir de las tablas de frecuencias, se identificaron patrones y tendencias en la
satisfaccidn de los clientes. Esto facilitd la identificacion de dreas de mejora y puntos fuertes del

servicio de entrega de INBLEN S.A.

Después de generar las tablas de frecuencias con IBM SPSS Statistics, se procedié a
realizar un grafico de perfil. Para este anlisis, las cuatro opciones de respuestas para cada item
del instrumento (Insatisfecho/a (1), Poco Satisfecho/a (PS), Satisfecho/a (S) y Muy Satisfecho/a

(MS)) se agruparon en dos categorias: "Negativo" (I + PS) y "Positivo" (S + MS).
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A continuacidn, se presenta la tabla con los resultados de las frecuencias agrupadas:

NEGATIMO POSITIVO
+PS S+MS

Tabla 3. Tabla de Frecuencias Agrupadas Con SPSS

Fuente: Elaboracion Propia

Con esta tabla, se realizé un grafico de perfil con el objetivo de identificar problemas
especificos en el servicio de entrega. El grafico de perfil permitié visualizar de manera clara las
areas donde los clientes expresaron mayor insatisfaccion y aquellas donde se mostraron mas
satisfechos. Esta representacion grafica es fundamental para destacar las areas criticas que
requieren atencién y mejora, facilitando la toma de decisiones informadas para optimizar el

servicio de entrega de INBLEN S.A.

8.4.2 Plan de Andlisis para los Datos Obtenidos del Diagrama de Pareto

El primer paso fue identificar las posibles causas que podrian estar contribuyendo a los
retrasos en el despacho de drdenes. Para esto, se tomd en cuenta la segunda encuesta realizada
a los trabajadores de la bodega, para obtener informacién detallada sobre los problemas mas
comunes que enfrentan durante el proceso de despacho. Se identificaron las siguientes causas

principales:

e Desorden en los items (falta de distribucion légica).

e Zonas de dificil acceso.
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e Falta de coordinacion (mala distribucion del trabajo).
e Insuficiencia de personal.

e Falta de capacitacién adecuada.

e Equipos ineficientes o averiados.

® Problemas con el inventario.

Los datos necesarios para analizar la frecuencia y el impacto de cada una de estas causas
fueron proporcionados directamente por la empresa INBLEN S.A. El personal de la bodega
llevaba un registro diario de cada incidente relacionado con las causas identificadas, incluyendo
la frecuencia con la que ocurrian y el tiempo adicional requerido para completar el despacho de

una orden debido a cada causa.

Estos registros fueron compilados y entregados para su andlisis. Adicionalmente, se
mantuvieron conversaciones con los duefios y gerentes de la empresa para comprender mejor
los desafios y problemas identificados.Por ejemplo, se registrd cuantas veces la falta de
organizacion en la bodega causoé retrasos y se midid cuantos minutos adicionales se necesitaron
para encontrar y preparar los productos necesarios para cada pedido. Este mismo

procedimiento se aplicd a las demas causas.

Con los datos proporcionados por la empresa, los resultados de la encuesta a los operarios y la
informacidn obtenida de las conversaciones con los duefios y gerentes, se organizo la
informacidn en una hoja de cdlculo de Excel. En la columna A se listaron las causas identificadas,
en la columna B se registro la frecuencia de ocurrencia de cada causa, y en la columna C se
anoté el impacto en minutos (cuando fue posible medirlo). La columna D se utilizd para calcular
la frecuencia acumulada y la columna E para determinar el porcentaje acumulado de la

frecuencia.

A continuaciodn, se presenta el ejemplo de la tabla con los datos organizados en la hoja de

célculo:
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CAUSA [~ | FRECI.IEII:IA- IMPACTO MINUTOS g HIRCEHTAJE- PROCENTAJE ACUMULADO

Desorden en los items 60 240 40% 40%
Zonas de dificil acceso 30 120 20% 60%
Falta de coordinacion 20 80 13% 73%
Insuficiencia de personal 15 60 10% 83%
Falta de capacitacion
10 40 7% S0%

adecuada
Equipos ineficientes o

) 8 32 5% 95%
averiados
Problemas con el
. . 7 28 5% 100%
inventario

TOTAL 150 100%

Tabla 4. Tabla de Datos para el Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion Propia

Con los datos organizados, se procedié a crear el diagrama de Pareto en Excel. Se utilizd un
grafico de barras para representar la frecuencia de cada causa y una linea acumulativa para
mostrar el porcentaje acumulado. Este diagrama permitid visualizar claramente que el desorden
en los items, las zonas de dificil acceso y la falta de coordinaciéon eran las causas principales que

contribuian a la mayoria de los retrasos en el despacho de érdenes.

8.4.3 Plan de Andlisis para los Datos Simulados en ARENA

Para mejorar la eficiencia en el proceso de despacho de la bodega de INBLEN S.A,, se
utilizé el software de simulacidon Arena. En la investigacidn sobre la mejora de los tiempos de
espera en la bodega de la ferreteria "INBLEN S.A.", la simulacion es fundamental para optimizar
los procesos y mejorar la satisfaccién del cliente. Esta técnica permite recrear el flujo de clientes
y evaluar diferentes estrategias sin modificar las operaciones ya establecidas. Comprender
conceptos como modelos de simulacién, teoria de colas y medidas de desempefio es vital para
identificar cuellos de botella y desarrollar soluciones efectivas basadas en analisis detallados, lo

que reduce los tiempos de espera y mejora la experiencia del cliente.
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Este software trabaja empleando descripciones del proceso en lugar de descripciones
del evento, no siendo necesario de esta forma llevar un control absoluto sobre variables,
eventos, entidades, etc, lo que aporta simplicidad ldgica, tiene sus inicios en el aio 1990 siendo
una excelente herramienta de simulacion para la optimizacion de procesos industriales y de
servicios. Su historia comienza con la necesidad de empresas y organizaciones de modelar y
analizar procesos complejos de manera efectiva y eficiente. Arena ha evolucionado
significativamente, integrando avanzadas capacidades de simulacién discreta que permiten a los

usuarios visualizar, analizar y optimizar sus procesos.

ARENA permite modelar procesos para definir, documentar e informar y simular la
respuesta futura del sistema de cara a comprender relaciones complejas e identificar
posibilidades de mejora, visualizar las operaciones con graficos dindmicos animados y analizar
como funcionard el sistema en su configuracién real y bajo un conjunto de posibilidades
alternativas, lo que permite elegir la forma mas adecuada de trabajo, a la vez que nos permitira
una vez desarrollado el modelo, buscar soluciones de forma similar a como ocurriria en un
sistema real utilizando para ello datos obtenidos experimentalmente. En la presente
investigacién, la simulacién permitird replicar el flujo de clientes y los procesos de servicio en
"INBLEN S.A", evaluando como diferentes variables influyen en los tiempos de espera utilizando

el software Arena.

La implementacidn presenta multiples ventajas significativas. En primer lugar, permite
identificar y resolver problemas de eficiencia sin interrumpir las operaciones reales, reduciendo
asi los riesgos asociados a cambios en el proceso de un modelo de simulacién. Sin embargo, la
instalacion de la simulacion en “INBLEN S.A” también conlleva ciertas desventajas para la
ferreteria. Experimentar con condiciones de operacién que podrian ser peligrosas o de elevado
coste econdmico en un sistema real. Por otro lado, la toma de decisiones basada Unicamente en
el estudio realizado mediante la simulacién, conlleva un elevado riesgo si el modelo el cual se
basd el estudio no ha sido validado y las fases del proyecto convenientemente verificadas.

Ademas, la creacién y validacion del modelo de simulacion requieren habilidades especificas y
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un conocimiento profundo del sistema. Por ultimo, el tiempo necesario para desarrollar un
modelo preciso puede retrasar la implementacion de mejoras inmediatas, afectando la rapidez

en la resolucion de problemas.
Elementos de un modelo de ARENA.

1. Entidades: La mayoria de las simulaciones incluyen “entidades” que se mueven a través
del modelo, cambian de estado, afectan y son afectadas por otras entidades y por el
estado del sistema, y afectan a las medidas de eficiencia. Son los elementos dindmicos
del modelo, habitualmente se crea, se mueven por el modelo durante un tiempo y
finalmente abandonan el modelo. En un proceso sencillo de fabricacién, como el que
analizamos en el primer ejemplo, las entidades seran las piezas que son creadas, pasan a
la cola si la maquina que debe procesarlas estd ocupada, entran en la maquina cuando
ésta queda libre, y abandonan el sistema cuando salen de la maquina. En este caso sélo
habra un tipo de entidades (aunque puede haber simultdneamente varias “copias” de la
entidad circulando por el diagrama), pero en un caso general podria haber muchos tipos
de entidades distintas (y muchas copias de cada una de ellas), que representan distintos
tipos de piezas, de diferentes caracteristicas, prioridades, rutas, etc.

2. Atributos: Para individualizar cada entidad, se le pueden unir distintos “atributos”. Un
atributo es una caracteristica de todas las entidades, pero con un valor especifico que
puede diferir de una entidad a otra. Por ejemplo, en el primer ejemplo, nuestras
entidades (piezas), podrian tener unos atributos denominados Hora de Llegada, Fecha
de Entrega, Prioridad y Color para indicar esas caracteristicas para cada entidad

individual. Arena hace un seguimiento de algunos atributos de manera automatica, pero
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serd necesario definir, asignar valores, cambiar y usar atributos especificos, en cada
sistema que se desee simular.

Variables (Globales): Una variable es un fragmento de informacién que refleja alguna
caracteristica del sistema, independientemente de las entidades que se muevan por el
modelo. Se pueden tener muy diferentes variables en un modelo, pero cada una es
Unica. Existen dos tipos de variables: las variables prefijadas de Arena (nUmero de
unidades en una cola, niumero de unidades ocupadas de un recurso, tiempo de
simulacidn, etc.) y las variables definibles por el usuario (nimero de unidades en el
sistema, turno de trabajo, etc.) Contrariamente a los atributos, las variables no estan
unidas a ninguna entidad en particular, sino que pertenecen al sistema en su conjunto.
Las entidades pueden variar el valor de las variables en algin momento, por ejemplo, la
variable Numero de Unidades en el Sistema cambiard de valor cuando se crea o se
elimina una entidad.

Recursos: Las entidades compiten por ser servidas por recursos que representan cosas
como personal, equipo, espacio en un almacén de tamafo limitado, etc. Una o varias
unidades de un recurso libre son asignadas a una entidad, y son liberadas cuando
terminan su trabajo. Una entidad podria recibir simultdneamente servicio de varios
recursos (por ejemplo, una maquina y un operario)

Colas: Cuando una entidad no puede continuar su movimiento a través del modelo, a
menudo porque necesita un recurso que estd ocupado, necesita un espacio donde

esperar que el recurso quede libre, ésta es la funcién de las colas. En Arena, cada cola
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tendrda un nombre y podria tener una capacidad para representar, por ejemplo, un
espacio limitado de almacenamiento.

6. Acumuladores de estadisticas: Para obtener las medidas de eficiencia finales, podria ser
conveniente hacer un seguimiento de algunas variables intermedias en las que se
calculan estadisticas, por ejemplo: el niumero total de piezas producidas, el tiempo total
consumido en la cola, el nimero de unidades que han pasado por la cola (necesitaremos
este valor para calcular el tiempo medio en cola), el mayor tiempo invertido en la cola
por una entidad, el tiempo total en el sistema (en cola mds procesado), el mayor tiempo
consumido en el sistema por una entidad, etc. Todos estos acumuladores deberian ser
inicializados a 0, y cuando sucede algun hecho en el sistema, se tendran que actualizar
los acumuladores afectados.

7. Eventos: Un evento es algo que sucede en un instante determinado de tiempo en la
simulacién, que podria hacer cambiar los atributos, variables, o acumuladores de
estadisticas. En nuestro ejemplo sencillo, sélo hay tres tipos de eventos: Llegada de una
nueva pieza al sistema, Salida de una pieza del sistema cuando finaliza el tiempo de
procesado en la maquina, y Final de la simulacién, cuando se cumple el tiempo previsto.

8. Reloj de la simulacidn: El valor del tiempo transcurrido, se almacena en una variable
denominada Reloj de Simulacion. Este reloj ird avanzando de evento en evento, ya que al

no cambiar nada entre eventos, no es necesario gastar tiempo llegando de uno a otro.

Se basé en una exhaustiva investigacién de campo y en las entrevistas realizadas al jefe
y los trabajadores de la bodega, se creé un diagrama de flujo detallado que representa los pasos

seguidos cuando llega una factura. Este diagrama de flujo permitié entender el proceso actual y



fue fundamental para disefiar la simulacién. A continuacién se muestra

utilizado para la posterior creacién del modelo de simulacién:

DIAGRAMA DE FLUJO INLEN.S.A
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llustracion 1. Diagrama de Flujo del Proceso de la Bodega de INBLEN.SA.

Fuente: Elaboracion Propia

iy

Ademas del diagrama de flujo, se disefid la distribucion de la planta de la bodega, que

cuenta con dos pisos. Este disefio ayudd a comprender la disposicién fisica del espacio y su

impacto en los tiempos de despacho.
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Distribucion de Planta

Espacios sin Estantes

Puente

llustracion 2. Distribucion de la Bodega de INBLEN.SA.

Fuente: INBLEN.S.A

A como se puede observar en la ilustraciéon los empleados utilizan escaleras para
acceder al nivel superior donde se encuentra la mayor parte de la operacion. Aqui, un espacio
amplio alberga tanto estantes para exhibir productos como un escritorio centralizado. Los
estantes estdn organizados estratégicamente para facilitar la navegacién de los clientes vy
maximizar la visibilidad de los productos. El escritorio sirve como punto de contacto principal

para la atencidn al cliente, donde se realizan transacciones y se proporciona asistencia.

Desde este espacio inicial, un puente conecta hacia otro espacio que, por lo que se
describe, actualmente no estd siendo utilizado para ningun propdsito especifico. Este puente
podria potencialmente servir como area de expansion futura o ser adaptado para funciones
adicionales como almacenamiento adicional o preparacién de pedidos. La configuracion del
puente también puede ofrecer una vista panoramica de la bodega, lo que facilita la supervisién

visual y la gestidn eficiente del inventario.

Para asegurar que los datos utilizados en la simulaciéon fueran representativos, se
llevaron a cabo un total de 100 mediciones a lo largo de los meses de abril, mayo y junio. Estas
mediciones fueron esenciales para obtener una base de datos robusta y fiable. Las mediciones

se centraron en los siguientes tiempos:
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A. Tiempo total de despacho: El tiempo que transcurre desde que se recibe la factura
hasta que el pedido est3 listo para ser entregado.

B. Tiempo de recoleccidn de items grandes: El tiempo dedicado a recoger items grandes
en la bodega.

C. Tiempo de recoleccién de items pequeiios: El tiempo dedicado a recoger items
pequeios en la bodega.

D. Tiempo de recoleccidon de items mixtos: El tiempo dedicado a recoger tanto items
grandes como pequefios cuando ambos estan incluidos en la misma factura.

E. Tiempo de testeo de los items: El tiempo necesario para probar los items que requieren
un testeo antes de ser despachados.

F. Tiempo de cambio del item: El tiempo dedicado a cambiar un item en caso de que no

funcione correctamente durante el testeo.

Estos tiempos fueron registrados meticulosamente para asegurar que la simulacién en
Arena reflejard con precision la realidad del proceso de despacho en la bodega de INBLEN S.A.
La simulacidon permitié analizar diferentes escenarios y evaluar el impacto de posibles mejoras
en la eficiencia del proceso, proporcionando una herramienta valiosa para la toma de decisiones

informadas y la optimizaciéon de los recursos en la bodega.

La combinacién del diagrama de flujo, la distribucién de la planta y las mediciones detalladas
permitié utilizar el software Arena de manera efectiva para identificar problemas vy
oportunidades de mejora, facilitando el camino hacia un proceso de despacho mas eficiente y

eficaz en INBLEN S.A.
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Fecha

Actividad a Realizar

Responsables

Observacion

Febrero,
2024

Diagnosis de los puntos

de partida del alumnado
para la eleccién de tema
para la tesis monografica.

Equipo de Investigacion:

David, Jean Carlo y
Francisco

Marzo, 2024

Concretar el tema,
delimitar el mismo,
definir objetivos.

Equipo de Investigacion:

David, Jean Carloy
Francisco

Dr. Jesus Mendoza
Revisa y Aprueba

Abril, 2024

Realizacién de las
encuestas a los clientes y
trabajadores de la
Ferreteria “INBLEN.S.A.”

Jean Carlo

Se registraron las
puntuaciones en en
Excel y luego se paso

a SPSS

Mayo, 2024

Visita a la ferreteria para
las mediciones de los
tiempos.

Equipo de Investigacion:

David, Jean Carlo y
Francisco

Cada uno tomd
mediciones distintas
par luego juntarlas en

un Excel

Junio, 2024

Resultados obtenidos con
los programas SPSS, Excel
y ARENA

Equipo de Investigacion:

David, Jean Carlo y
Francisco

Implementacion de
un analisis
descriptivo, diagrama
de pareto, modelo de
simulacion y creacion
de un KPI

Julio, 2024

Tesis Monografia
concluida y entregada

Equipo de Investigacion:

David, Jean Carlo y
Francisco

Entrega a la direccion
de investigacion e
innovacion UNICA

Tabla 5. Cronograma de la Investigacion

Fuente: Elaboracion Propia
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9. Resultados y Discusion
9.1 Analisis Descriptivo

En este apartado se presentan los resultados y el analisis de las dos encuestas realizadas
para esta investigacion, la primera como bien se mencion6 anteriormente fue dirigida hacia los
clientes de la ferreteria INBLEN.S.A., las cuales después de revisar que todas las respuestas

cumplieran con los requisitos para su andlisis, se obtuvo lo siguiente:

Pregunta 1: ¢{Qué tan satisfecho/a esta con la claridad y transparencia del proceso de

entrega?

Muy satisfecho/a (40.3%)

Satisfecho/a (32.8%)

Poco satisfecho/a (16.4%)

Insatisfecho/a (10.4%)

La mayoria de los clientes (73.1%) se sienten satisfechos o muy satisfechos con la
claridad y transparencia del proceso de entrega. Este resultado indica que INBLEN S.A. ha
logrado establecer un proceso de entrega claro y transparente para la mayoria de sus clientes,
lo cual es esencial para generar confianza y fidelidad. No obstante, el 26.8% de clientes que se
sienten poco satisfechos o insatisfechos sugiere que algunas areas del proceso de entrega
pueden beneficiarse de una revisién detallada. Es posible que ciertos aspectos del proceso no
estén bien comunicados o que los clientes tengan expectativas no satisfechas. Una posible
accion seria realizar auditorias internas o sesiones de feedback mas detalladas con los clientes

para identificar y abordar estos puntos especificos.
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Pregunta 2: {Como calificaria la satisfaccion con la calidad de los productos entregados

en relacion con sus expectativas?

Muy satisfecho/a (22.4%)
e Satisfecho/a (46.3%)
® Poco satisfecho/a (25.4%)

® Insatisfecho/a (6%)

Un 68.7% de los encuestados se sienten satisfechos o muy satisfechos con la calidad de
los productos entregados, lo que refleja una percepcion positiva general sobre la calidad de los
productos. Sin embargo, el 31.4% de los clientes siente algun grado de insatisfaccion. Esto
podria indicar variaciones en la calidad de los productos o diferencias en las expectativas de los
clientes. Para abordar esta cuestion, INBLEN S.A. podria considerar la implementacién de un
control de calidad mas riguroso y establecer un canal de comunicacién mas efectivo para

gestionar las expectativas de los clientes sobre la calidad de los productos.

Pregunta 3: ¢Estas satisfecho/a con la puntualidad de entrega de los productos?

® Muy satisfecho/a (17.9%)
e Satisfecho/a (23.9%)

® Poco satisfecho/a (41.8%)
® Insatisfecho/a (16.4%)

La puntualidad de entrega es un area critica a mejorar, ya que solo el 41.8% de los
encuestados se sienten satisfechos o muy satisfechos con este aspecto. Un significativo 58.2%
de los clientes estan poco satisfechos o insatisfechos, lo que indica que la puntualidad en las
entregas es una preocupacion mayor y necesita atencién prioritaria. Este resultado puede ser
debido a varios factores, como problemas logisticos, demoras en la cadena de suministro, o
fallos en la planificacion de las rutas de entrega. INBLEN S.A. podria beneficiarse de una revision
exhaustiva de sus procesos logisticos y considerar la adopcién de tecnologias avanzadas de

gestion de la cadena de suministro para mejorar la puntualidad.
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Pregunta 4: ¢{Qué tan satisfecho/a estas con las notificaciones o avisos previos de la

entrega de tus productos?

Muy satisfecho/a (22.4%)
e Satisfecho/a (40.3%)
® Poco satisfecho/a (26.9%)

e Insatisfecho/a (10.4%)

Un 62.7% de los clientes estan satisfechos o muy satisfechos con las notificaciones
previas de entrega. Sin embargo, el 37.3% de los encuestados estan poco satisfechos o
insatisfechos, sugiriendo que hay oportunidades para mejorar la frecuencia y la claridad de las
notificaciones de entrega. La efectividad de las notificaciones puede estar influenciada por
factores como la puntualidad y el contenido de las comunicaciones. INBLEN S.A. podria explorar
la posibilidad de implementar sistemas automatizados de notificacién que proporcionen

informacidon mas detallada y en tiempo real sobre el estado de los pedidos.

Pregunta 5: ¢Qué tan satisfecho/a estas con la efectividad y claridad de la

comunicacion con el servicio de entrega?

® Muy satisfecho/a (22.4%)
e Satisfecho/a (35.8%)
® Poco satisfecho/a (31.3%)

® Insatisfecho/a (10.4%)

El 58.2% de los clientes estan satisfechos o muy satisfechos con la comunicacién del
servicio de entrega. No obstante, el 41.7% de insatisfaccidn sefiala que la claridad y efectividad
de la comunicacidn pueden ser dreas de mejora para proporcionar un servicio mas coherente y
confiable. Las areas especificas que podrian necesitar atencion incluyen la formacién de los
empleados en habilidades de comunicacidn, la revision de los protocolos de interaccién con los
clientes y el uso de tecnologias de comunicacién mas efectivas para asegurar que los mensajes

sean claros y consistentes.
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Pregunta 6: ¢{Qué tan satisfecho/a estas con el estado en el que se entregan los

productos?

® Muy satisfecho/a (26.9%)
e Satisfecho/a (35.8%)
® Poco satisfecho/a (29.9%)

e Insatisfecho/a (7.5%)

Un 62.7% de los clientes estan satisfechos o muy satisfechos con el estado de los
productos al momento de la entrega, lo que indica un buen nivel de manejo y transporte de
productos. Sin embargo, el 37.4% de insatisfaccién refleja la necesidad de asegurarse de que los
productos siempre lleguen en perfectas condiciones. INBLEN S.A. podria considerar la
implementacion de controles de calidad adicionales y mejoras en el embalaje y transporte de

los productos para minimizar el riesgo de dafios durante la entrega.

Pregunta 7: {Qué tan satisfecho/a estas con el servicio de atencidn al cliente en caso

de consultas o reclamaciones?

® Muy satisfecho/a (22.4%)

e Satisfecho/a (41.8%)
® Poco satisfecho/a (29.9%)
® Insatisfecho/a (6%)

La satisfaccidon con el servicio de atencidn al cliente es alta, con un 64.2% de satisfaccion
total. Sin embargo, el 35.9% de los clientes tienen alguna queja o insatisfaccién, lo que sugiere
gue mejorar la atencién al cliente puede incrementar significativamente la satisfaccion general.
Las dreas de mejora pueden incluir la formacion continua del personal de atencidn al cliente, la
implementacién de procesos de resolucidon de problemas mas eficientes y el seguimiento

proactivo de los casos de reclamacién para asegurar la satisfaccion del cliente.
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Pregunta 8: En general, ¢{qué tan satisfecho/a estas con el servicio de entrega de

INBLEN S.A.?

® Muy satisfecho/a (31.3%)
e Satisfecho/a (38.8%)
® Poco satisfecho/a (22.4%)

e Insatisfecho/a (7.5%)

En general, el 70.1% de los clientes estan satisfechos o muy satisfechos con el servicio de
entrega de INBLEN S.A. Esto refleja una percepcion positiva del servicio global. Sin embargo, el
29.9% de insatisfacciéon sugiere que aun hay areas clave que requieren mejoras, como la
puntualidad de las entregas y la claridad de la comunicacion. Abordar estas dreas no solo
mejorard la satisfaccion del cliente, sino que también puede fortalecer la lealtad y la reputacion

de la empresa.

Los resultados de la encuesta muestran que la mayoria de los clientes estan satisfechos
con varios aspectos del servicio de entrega de INBLEN S.A., particularmente en términos de
claridad del proceso de entrega y calidad de los productos. Sin embargo, la puntualidad de las

entregas vy la claridad de la comunicacién son areas criticas que necesitan atencion.

Adicionalmente a los andlisis ya mencionados, y tal como se habia descrito
anteriormente en el apartado 8.4.1 del Plan de Andlisis para los Datos Obtenidos con los
Instrumentos, se realizéd un analisis detallado utilizando el programa IBM SPSS. Este software

permitié un examen mas riguroso de los datos recogidos en las encuestas.

Una vez que los datos fueron ingresados en SPSS, se generaron tablas de frecuencia para
cada una de las preguntas. Se hizo especial énfasis en la suma de los valores de las respuestas
negativas, ya que esto proporciona una vision clara de las dreas de insatisfaccion entre los

clientes.
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Los items de la encuesta estaban redactados en sentido positivo y negativo. Para los
items positivos, la primera categoria representa una situacion favorable (satisfecho/a o muy
satisfecho/a) y la segunda categoria una actitud desfavorable (poco satisfecho/a o
insatisfecho/a). Para los items negativos, la calificacion se invierte: la primera categoria

representa una actitud desfavorable y la segunda una situacion favorable.

El andlisis de las tablas de frecuencia confirmé los hallazgos previos de las encuestas,
destacando dreas especificas de satisfaccion e insatisfaccidon entre los clientes de INBLEN S.A.
Ademas, se generd un grafico de perfil a partir de la tabla reflejada en el apartado 8.4.1 Plan de
Analisis para los Datos Obtenidos con los Instrumentos que visualiza claramente estos

resultados.

El grafico de perfil mostré un pico pronunciado en el item PUE (Puntualidad de la
Entrega), lo cual corrobord los resultados obtenidos en el andlisis inicial de las encuestas. Este
pico indica que la puntualidad de la entrega es un area de gran insatisfaccion entre los clientes,

siendo una preocupacion significativa que requiere atencidn prioritaria.
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llustracion 3. Grdfico de Perfil de Frecuencias

Fuente: Elaboracion Propia



60

La coincidencia entre los resultados del anadlisis de las encuestas y el andlisis con SPSS
subraya la fiabilidad de los datos obtenidos y la consistencia en las percepciones de los clientes.
El pico en el item de puntualidad de la entrega destaca que este es el principal punto débil en el
servicio de INBLEN S.A. Los clientes esperan que sus pedidos lleguen a tiempo, y la incapacidad

de cumplir con estas expectativas afecta negativamente su satisfaccion general.

la segunda encuesta fue dirigida hacia los trabajadores de la bodega de la ferreteria
INBLEN.S.A., donde igualmente después de revisar que todas las respuestas cumplieran con los

requisitos para su andlisis, se obtuvo lo siguiente:

Pregunta 1: La organizacion de los materiales en la bodega facilita mi trabajo diario.

® En desacuerdo (60%)

o Totalmente en desacuerdo (40%)

Los resultados muestran una clara insatisfaccidon con la organizacién de los materiales en
la bodega. Ningun trabajador esta de acuerdo en que la organizacién actual facilita su trabajo
diario, lo cual indica una necesidad urgente de reestructuracion. Mejorar la disposicion y
accesibilidad de los materiales podria reducir tiempos de busqueda y aumentar la eficiencia
operativa. Este resultado sugiere que los trabajadores posiblemente enfrenten problemas de
desorganizacidon que llevan a tiempos muertos y retrasos en sus tareas diarias, afectando la

productividad y creando un ambiente de trabajo frustrante.

Pregunta 2: El sistema de distribucion de materiales es eficiente y reduce el tiempo de

busqueda de productos.

® En desacuerdo (60%)

o Totalmente en desacuerdo (40%)

Similar a la primera pregunta, los trabajadores estan mayoritariamente insatisfechos con
la eficiencia del sistema de distribucidn. Esto sugiere que el sistema actual no esta cumpliendo

con su objetivo principal de reducir los tiempos de busqueda de productos. Implementar un
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sistema de gestion de almacenes (WMS) podria ser una solucién para optimizar la distribucion
de materiales. La falta de eficiencia en el sistema de distribucion podria estar obligando a los
empleados a dedicar tiempo excesivo a localizar productos, lo que impacta negativamente en el

flujo de trabajo y la capacidad de respuesta a las demandas del cliente.

Pregunta 3: Los procedimientos actuales para el despacho de érdenes son claros y

faciles de seguir.

e Totalmente de acuerdo (20%)
® De acuerdo (20%)
® En desacuerdo (20%)

o Totalmente en desacuerdo (40%)

Los resultados reflejan una distribucidon equitativa de opiniones sobre la claridad de los
procedimientos de despacho. La falta de consenso indica que algunos procedimientos pueden
ser claros para algunos trabajadores pero confusos para otros. Es fundamental estandarizar y
clarificar estos procedimientos para asegurar una comprensidon uniforme entre todos los
trabajadores. Esta variedad de respuestas sugiere una posible inconsistencia en la capacitacion
o en la implementacién de procedimientos, lo que puede llevar a errores y variaciones en el

desempefio de las tareas.

Pregunta 4: Recibo la capacitacion necesaria para manejar adecuadamente los

materiales en la bodega.

® De acuerdo (20%)
® En desacuerdo (60%)

o Totalmente en desacuerdo (20%)

La mayoria de los trabajadores siente que no recibe la capacitacién adecuada para
manejar los materiales. Esto puede afectar negativamente la eficiencia y la seguridad en la
bodega. Un programa de capacitacién regular y exhaustivo es esencial para mejorar la

competencia y confianza de los trabajadores en sus tareas diarias. La insuficiencia de
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capacitacién podria estar contribuyendo a errores operativos y a una falta de eficiencia en el
manejo de materiales, impactando negativamente tanto en la moral del trabajador como en la

productividad general.

Pregunta 5: Los recursos y herramientas proporcionados son adecuados para realizar

mi trabajo de manera eficiente.

® De acuerdo (60%)

® En desacuerdo (40%)

Aunque la mayoria de los trabajadores estd de acuerdo en que los recursos vy
herramientas son adecuados, aun hay un 40% que no lo estd. Esto sugiere que aunque la
mayoria tiene lo que necesita, hay una porcidén significativa de trabajadores que podria
beneficiarse de herramientas y recursos adicionales o mejorados. La adecuacién de recursos y
herramientas es crucial para mantener altos niveles de eficiencia y productividad. La
insatisfaccion de una parte de los trabajadores indica posibles areas de mejora, como la

actualizacion de equipos o la provisidon de herramientas adicionales.

Pregunta 6: La comunicacion con el equipo de trabajo es efectiva y ayuda a mejorar el

proceso de distribucidn de materiales.

® De acuerdo (20%)
® En desacuerdo (60%)

o Totalmente en desacuerdo (20%)

La mayoria de los trabajadores no esta satisfecha con la efectividad de la comunicacién
dentro del equipo. Una comunicacion deficiente puede llevar a malentendidos y errores en el
proceso de distribucion. Mejorar los canales de comunicacién y promover un ambiente de
trabajo colaborativo puede ser clave para resolver este problema. La falta de comunicacion
efectiva podria estar impidiendo la coordinacién adecuada entre los miembros del equipo,

resultando en ineficiencias y errores que afectan el desempefio global del almacén.
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Pregunta 7: La gestion de stock es adecuada y los productos necesarios siempre estan

disponibles.

® De acuerdo (40%)
® En desacuerdo (20%)

o Totalmente en desacuerdo (40%)

La opinién de los trabajadores sobre la gestidon de stock estd dividida, con una mayoria
ligeramente mayor insatisfecha. Esto podria indicar problemas de inventario, tales como la falta
de ciertos productos o una gestién ineficaz del stock. Implementar sistemas de gestion de
inventarios mas precisos podria ayudar a asegurar que los productos necesarios estén siempre
disponibles. La falta de disponibilidad de productos puede interrumpir el flujo de trabajo y
causar retrasos en la entrega, afectando tanto a los empleados como a la satisfaccién del

cliente.

Pregunta 8: En general, estoy satisfecho/a con la organizacion y distribucion de los

materiales en la bodega.

® Totalmente en desacuerdo (100%)

Este resultado es contundente: todos los trabajadores estdn totalmente insatisfechos
con la organizacién y distribuciéon de los materiales en la bodega. Esta insatisfaccion general
sugiere problemas sistémicos que afectan multiples aspectos del trabajo diario. Es crucial
realizar una revisién completa de los procesos y sistemas actuales, e implementar cambios
significativos para mejorar la satisfaccion y eficiencia de los trabajadores. La insatisfaccion
unanime refleja una necesidad urgente de cambios estructurales y operativos para mejorar el

ambiente de trabajo y la eficiencia operativa.

Los resultados de la segunda encuesta revelan una insatisfaccién generalizada entre los

trabajadores respecto a la organizacion y distribucion de materiales en la bodega de INBLEN S.A.
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Las areas clave de mejora incluyen la organizacion de los materiales, |a eficiencia del sistema de

distribucién, la claridad de los procedimientos, la capacitacién, y la comunicacion interna.

9.2 Andlisis del Diagrama de Pareto

En este apartado se va a explicar y analizar el diagrama de Pareto basado en la tabla
creada y mostrada en el apartado 8.4.2 Plan de Analisis para los Datos Obtenidos del Diagrama
de Pareto. El objetivo es identificar las principales causas que contribuyen a los retrasos en el
despacho de érdenes en la bodega de INBLEN S.A. Este analisis permitira enfocar los esfuerzos
de mejora en las dreas que tienen el mayor impacto negativo en los tiempos de despacho,

proporcionando una base sélida para implementar estrategias efectivas de optimizacién.

El diagrama de Pareto y la tabla anterior proporcionan una visién clara de las principales
causas que contribuyen a los retrasos en el despacho de 6rdenes en la bodega de INBLEN S.A.

Los puntos mas destacados del andlisis son los siguientes:

Desorden en los items (falta de distribucidon ldgica):

e Frecuencia: 60 incidentes.
e Impacto: 240 minutos de retraso.
e Porcentaje: 40%.

e Porcentaje Acumulado: 40%.

Esta causa es la que mas afecta los tiempos de despacho, representando el 40% de los
problemas identificados. Esto indica que una falta de organizacion légica en la disposicion de los
items en la bodega provoca un considerable aumento en los tiempos de busqueda y seleccion
de productos, resultando en un retraso significativo. La organizacién deficiente no solo afecta la
eficiencia del personal, sino que también puede llevar a errores en el despacho de érdenes,

aumentando adn mas los tiempos de espera.
Zonas de dificil acceso:

e Frecuencia: 30 incidentes.
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e Impacto: 120 minutos de retraso.
e Porcentaje: 20%.

e Porcentaje Acumulado: 60%.

Las zonas de dificil acceso representan el 20% de los problemas, lo que sugiere que la
configuracidn fisica de la bodega impide un flujo eficiente de trabajo. La dificultad para acceder
a ciertos productos contribuye a incrementar los tiempos de despacho. Esto puede deberse a
un disefo inadecuado de los pasillos, estanterias demasiado altas o ubicaciones de

almacenamiento que no estdn optimizadas para el acceso rapido y facil.

Falta de coordinacion (mala distribucion del trabajo):

e Frecuencia: 20 incidentes.

e Impacto: 80 minutos de retraso.
e Porcentaje: 13%.

e Porcentaje Acumulado: 73%.

La falta de coordinacién en la distribucidn del trabajo es responsable del 13% de los
retrasos. Esto indica problemas en la gestion y asignacidn de tareas, que resultan en una menor
eficiencia operativa. Una coordinacién deficiente puede llevar a situaciones donde varios
empleados realizan tareas redundantes o se interfieren mutuamente, en lugar de trabajar de

manera sincronizada para maximizar la productividad.

Insuficiencia de personal:

e Frecuencia: 15 incidentes.
e Impacto: 60 minutos de retraso.
e Porcentaje: 10%.

e Porcentaje Acumulado: 83%.

La insuficiencia de personal contribuye en un 10% a los retrasos, sugiriendo que la

cantidad de personal actual no es suficiente para manejar la carga de trabajo de manera
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eficiente. La falta de suficientes trabajadores puede llevar a que el personal existente se sienta
sobrecargado y apresurado, lo que aumenta la probabilidad de errores y reduce la velocidad de

despacho.

Falta de capacitacion adecuada:

Frecuencia: 10 incidentes.

e Impacto: 40 minutos de retraso.

Porcentaje: 7%.

Porcentaje Acumulado: 90%.

La falta de capacitacion adecuada representa el 7% de los problemas, lo que indica que
algunos operarios pueden no estar completamente preparados para manejar ciertas tareas,
aumentando asi los tiempos de despacho. La capacitacion insuficiente puede resultar en una
comprensidon incompleta de los procedimientos de trabajo, lo que a su vez puede llevar a

errores y a una mayor lentitud en la ejecucién de las tareas.

Equipos ineficientes o averiados:

e Frecuencia: 8 incidentes.

e Impacto: 32 minutos de retraso.
e Porcentaje: 5%.

e Porcentaje Acumulado: 95%.

Los equipos ineficientes o averiados representan un 5% de los retrasos. Esto subraya la
importancia de mantener el equipo en buen estado para asegurar operaciones fluidas. Equipos
defectuosos pueden retrasar significativamente las operaciones, ya que los trabajadores tienen
gue encontrar alternativas o esperar reparaciones, lo que disminuye la eficiencia general del

proceso de despacho.
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Problemas con el inventario:

e Frecuencia: 7 incidentes.
e Impacto: 28 minutos de retraso.
e Porcentaje: 5%.

e Porcentaje Acumulado: 100%.

Los problemas con el inventario también representan un 5% de los retrasos, indicando
gue la gestion de inventarios precisa de mejoras para evitar estos incidentes. Esto puede incluir
errores en la contabilizacion de los productos, dificultades para localizar los articulos o
discrepancias entre el inventario fisico y el registro en el sistema. Una gestién de inventarios
precisa y bien organizada es crucial para minimizar los tiempos de despacho y asegurar que los

productos estén disponibles cuando se necesiten.

El analisis del diagrama de Pareto muestra claramente que las tres principales causas
gue contribuyen a los retrasos en el despacho de érdenes son: desorden en los items (falta de
distribucién légica), con un 40% de incidencia; zonas de dificil acceso, con un 20% de incidencia;
y falta de coordinacion (mala distribucién del trabajo), con un 13% de incidencia. Estas tres
causas juntas representan el 73% de los problemas, sugiriendo que las mejoras en estas dreas
podrian tener un impacto significativo en la reduccién de los tiempos de despacho. Las otras
causas, aunque importantes, tienen un impacto menor en comparacién y pueden ser abordadas

posteriormente.

La grafica del diagrama de Pareto se utiliza para visualizar y analizar las principales
causas de un problema y su impacto relativo. En este caso, se empled para identificar y
representar las causas de los retrasos en el despacho de drdenes en la bodega de INBLEN S.A. La
grafica tiene varios componentes esenciales. En el eje X se listan las diferentes causas de los

retrasos, ordenadas de mayor a menor impacto.

Esto significa que la causa con el mayor impacto se encuentra en el extremo izquierdo,

seguida de las demds en orden decreciente de impacto. El eje Y izquierdo muestra la frecuencia
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de ocurrencia de cada causa. Las barras verticales representan estas cantidades, lo que permite

visualizar facilmente qué causas tienen la mayor frecuencia e impacto.

El eje Y derecho muestra el porcentaje acumulado de los retrasos causados por cada
factor. Este porcentaje acumulado se representa con una linea continua que comienza en el

origen y se va incrementando a medida que se agregan las causas, hasta llegar al 100%.

La linea de porcentaje acumulado muestra cémo se acumula el impacto de las causas.
Esta linea comienza en el origen y se eleva a medida que se suman los porcentajes de cada
causa, proporcionando una representacion visual del porcentaje acumulado del impacto total

de los retrasos.

La grafica del diagrama de Pareto confirma que enfocarse en resolver las tres principales
causas de los retrasos (desorden en los items, zonas de dificil acceso y falta de coordinacién)
tendra el mayor impacto en la mejora de los tiempos de despacho. Al abordar estas causas
prioritarias, se puede lograr una reduccion significativa en los retrasos, mejorando la eficiencia y
la productividad en la bodega de INBLEN S.A. Las causas secundarias también deben ser
atendidas, pero su impacto en la mejora general serd menor en comparacién con las tres

principales causas identificadas.

Implementar estrategias de mejora como la reorganizacién de los items en la bodega
utilizando el método ABC y mejorar la coordinacién y distribucidon del trabajo, seran pasos
cruciales para aumentar la eficiencia y reducir los tiempos de despacho en |la bodega de INBLEN

S.A.

9.3 Analisis de la Simulacidon

9.3.1 Anadlisis del Sistema Actual

Para llevar a cabo la simulacién y mejorar la distribucién de materiales en el almacén de
INBLEN S.A., primero se recopilaron diversas mediciones fundamentales para el proceso. Estas

mediciones se registraron en un documento Excel, el cual contenia datos detallados sobre los
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tiempos asociados a diferentes actividades dentro del almacén. Las variables medidas
incluyeron el tiempo de entrada de pedidos, el tiempo de recogida de items grandes, el tiempo
de recogida de items pequefiios, el tiempo de recogida de items mixtos, el tiempo de revisién de
items y el tiempo de cambio de un item a otro. Estos datos fueron cruciales para entender y

analizar los patrones operativos dentro del almacén.

Una vez recolectadas y organizadas las mediciones en el archivo Excel, el siguiente paso
fue convertir estos datos a un archivo de texto (.txt). Esta conversidn facilité la transferencia de
los datos a una herramienta especializada llamada Input Analyzer incorporada en el software
ARENA. El Input Analyzer es una herramienta que permite analizar conjuntos de datos vy
ajustarlos a diversas distribuciones estadisticas, proporcionando una vision mas precisa de los

comportamientos y patrones presentes en los datos recolectados.

Al cargar el archivo .txt en el Input Analyzer, la herramienta generé tablas que mostraban
diferentes distribuciones estadisticas que se asemejaban al conjunto de datos analizados. Cada
tabla incluia una seccion denominada "expresion"”, la cual indicaba la distribucién que mejor se
ajustaba a los datos proporcionados. Esta informacion fue vital para identificar la distribucién
mas adecuada para cada tipo de medicién, asegurando que la simulacién reflejard con precision

las operaciones reales del almacén.

Las mediciones especificas que se analizaron con el Input Analyzer incluyeron:

A. Tiempo de entrada de pedidos: Este tiempo mide cuanto tarda un pedido en ser
registrado en el sistema desde su llegada al almacén.

B. Tiempo de recogida de items grandes: El tiempo necesario para localizar y recoger items
de gran tamarfio dentro del almacén.

C. Tiempo de recogida de items pequeiios: El tiempo requerido para recoger items de
tamafo pequeio.

D. Tiempo de recogida de items mixtos: El tiempo de recogida de items que combinan

tanto items grandes como pequefios.
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E. Tiempo de revision del item: Este tiempo evalla cuanto tarda en realizarse un item para

asegurar que cumple con los estandares requeridos.

F. Tiempo de cambio de un item a otro: El tiempo necesario para cambiar de la recogida o

manipulacion de un item a otro diferente.

A continuacidn se muestran las tablas generadas por el Input Analyzer con su respectiva

expresion:

B input2 =]

Distribution Summary

Distribution: Beta
Expression: 5 + 25 * BETA(1.34, 0.956)
Square Error:  0.014360

llustracion 4. Distribucion Beta Tiempo total Despacho

Fuente: Elaboracion Propia en Arena
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Distribution Summary
Distribution: Beta
Expression: 4+ 3 % BETA(L.09, 1.17)
Square Error:  0.016071
Kolmogorov-Smirnov Test
Test Statistic = 0.0777
Corresponding p-value > 0.15
Data Summary i
- ~ .

llustracion 5. Distribucion Beta Tiempo de Recogida items Pequefios

Fuente: Elaboracion Propia en Arena

Distribution Summary

Distribution: Beta
Expression: 10 + 5 % BETRA(2.13, 1.386)
Square Error: 0.00%004

Kolmogorov-Smirnov Test
Test Statistic = 0.119
Corresponding p-value > 0.15

Data Summary
<

llustracion 6. Distribucion Beta Tiempo de Recogida items Grandes

Fuente: Elaboracion Propia en Arena

71



Distribution Summary

[Distribution: Beta
[Expression: 16 + 4 * BETA(1.56, 1.28)
Square Error: 0.008727

IChi Square Test

Number of intervals
Degrees of freedom
Test Statistic
Corresponding p-value

[T}
S

<

llustracion 7. Distribucion Beta Tiempo de Recogida items Mixtos

Fuente: Elaboracion Propia en Arena

ﬁ

Distribution Summary
Distribution: Normal
Expression: HORM(4, 0.479)

Square Error:  0.013019

Chi Square Test
Number of intervals
Degrees of fresdom
Test Statistic

1
1
1.82

Corresponding p-value = 0.

v
< >

llustracion 8. Distribucion Normal Tiempo de Testeo de items

Fuente: Elaboracion Propia en Arena
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@ Input?I E@

Distribution Summary

Distribution: Beta
Expression: 3.7 + 0.94 * BETA{0.601, 0.621)
Square Error:  0.152620

Kolmogorov-Smirnov Test
Test Statistic = 0.389
Corresponding p-value > 0.1

Data Summary v

llustracion 9. Distribucion Beta Tiempo de Cambio de items Defectuosos

Fuente: Elaboracion Propia en Arena

Después de analizar las mediciones y determinar las distribuciones adecuadas con el
Input Analyzer, procedimos a crear el modelo de simulacidn utilizando el software Arena. Este
modelo fue desarrollado a partir de las actividades que realiza el personal de la bodega de

INBLEN S.A., reflejando con precision el flujo de trabajo y los procesos operativos.

El sistema de simulacidon comienza con la llegada de las facturas o pedidos. Una vez que
un pedido llega al sistema, se enfrenta a una primera decision que determina el tipo de
productos incluidos en el pedido. Esta decisiéon clasifica los pedidos en tres categorias:

productos grandes, productos pequefios o una combinacién de ambos.

Luego, el modelo contempla otra decisidon crucial: determinar si el producto necesita
revision. Si se requiere revision, el item pasa a un proceso de inspeccion. En caso de que no sea
necesaria la revision, el producto se entrega directamente al cliente. Para los productos que si
requieren revision, una vez completada esta etapa, se toma otra decisién basada en los

resultados de la revision: verificar si el producto funciona correctamente o no.
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e Si el producto funciona adecuadamente, se procede con la entrega del pedido y el
sistema lo marca como completado.
e Siel producto no funciona, se realiza un cambio del item defectuoso y luego se despacha

el pedido.

Este flujo de trabajo detallado se simula para un turno de trabajo de 8 horas, que es el
horario estandar de operacién de la bodega. El modelo de simulacién en Arena fue configurado
para replicar estos procesos y decisiones, proporcionando una representacion precisa del

entorno operativo de la bodega.

PEQUENOS :
) Items Pequefios Entrantes Items Pequeios Salientes
4 . 0 O 4 . 0 O
ENTRADA DE TIPO DE
PEDIDOS FACTURAS PEDIDO
13 —,  Recooba PEDIDOS ltems Grandes Enirantes ltems Grandes Salientes
G‘RTAENLI‘JSES ] 9 - 0 0 9 - o o
0
RECOGIDA ltems Mixtos Entrantes ltems Mixtos Salientes
oS 15. 00 14 .00
1
Revision de lfems Entrantes Salida de ltems Revisados
s 10 . 00 9 . 0 0

BE\{\S\?N —  iFUNCIONA?

Cambio de ltems Entrantes Selida de ltems Cambiados

EL ITEM
10 ! !
TES‘EaDE Tl 1 . 0 O 1 . 0O
1 CAMBIO DE
ITEM

[

SALIDA DE
PEDIDOS

llustracion 10. Modelo de Simulacion Actual
Fuente: Elaboracion Propia en Arena

Al simular el modelo durante un turno de 8 horas, se procesaron 28 pedidos. De estos
pedidos, 4 fueron de items pequenos, 9 de items grandes y 15 de items mixtos. Sin embargo, al
finalizar la jornada, no se lograron despachar todos los pedidos. Especificamente, un pedido
qguedd en espera en el proceso de recoleccidon de items mixtos, y otro quedd pendiente en el

proceso de revision del producto. Estos retrasos son indicativos de ineficiencias en la
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organizacion y priorizacién de los items dentro del almacén, afectando la capacidad de cumplir

con los tiempos de entrega prometidos a los clientes y generando insatisfaccion.

El proceso de recoleccidén de items mixtos, en particular, mostrd un retraso significativo.
Este proceso involucra primero recoger los productos mas grandes y luego los mas pequefios, y
la demora en esta etapa puede deberse a la falta de un sistema eficiente de organizacién. La
ineficiencia en la recoleccién afecta directamente la capacidad de cumplir con los tiempos de
entrega prometidos a los clientes, lo cual puede generar insatisfacciéon y potencial pérdida de
negocio. Asimismo, un pedido queddé pendiente en la revisidon del producto, lo cual sugiere un

cuello de botella en el control de calidad o en la disponibilidad del personal capacitado.

La implementacion de la metodologia ABC permitira atender no sdélo todos los pedidos
dentro del tiempo laboral establecido, sino también aumentar la eficiencia en la entrega de los
mismos. Clasificar los productos segun su importancia y frecuencia de uso mejorard la
organizacion del almacén, reduciendo significativamente los tiempos de busqueda y recoleccién
de items. Esto no solo garantizara que todos los pedidos sean despachados a tiempo, sino que
también permitird un flujo de trabajo mas ordenado y eficiente. La implementacién de la

metodologia ABC contribuird a eliminar los cuellos de botella y optimizar el control de calidad.

Al mejorar la organizacidn y priorizacion de los productos en el almacén, se reducira
significativamente el tiempo necesario para procesar y revisar los pedidos. Esta metodologia
también ayudara a gestionar mejor la carga de trabajo, evitando la acumulacién de tareas para
el siguiente turno y asegurando que todos los pedidos se manejen de manera eficiente. En el
siguiente apartado 9.3.2 Analisis de Propuesta, se llevara a cabo una comparacién detallada de
los resultados actuales con los resultados obtenidos tras la implementacidon de la metodologia

ABC.

Este analisis permitird evaluar la efectividad de la propuesta y su impacto en la mejora
de los procesos de distribucion y en la productividad general de INBLEN S.A. La comparacién
detallada de los resultados ayudara a identificar las areas donde se han logrado mejoras
significativas y aquellas que aun necesitan optimizacidon. En ultima instancia, el objetivo es

demostrar que la implementacion de la metodologia ABC no solo mejora la eficiencia operativa,



76

sino que también aumenta la satisfaccion del cliente y la capacidad de la empresa para cumplir

con sus compromisos de entrega.
9.3.2 Andlisis de Propuesta

Para poder hacer la clasificacion segun la metodologia ABC, tomaron las ventas de los
ultimos tres meses como base de referencia. Estas ventas sirven para identificar y categorizar
los items en funciéon de su rotacién. Los items con mayor rotacién fueron clasificados en la
categoria A, aquellos con rotacién normal en la categoria B, y los items con menor o ninguna
rotacién en la categoria C. Esta clasificacion permitié enfocar los productos que tienen un mayor

impacto en las operaciones diarias del almacén.

Para realizar esta clasificacion, se establecieron criterios especificos. Los items que
vendieron mas de 900 unidades en los ultimos tres meses fueron asignados a la categoria A,
aquellos que vendieron entre 200 y 900 unidades fueron clasificados en la categoria B, y los que
vendieron menos de 200 unidades fueron colocados en la categoria C. Se utilizéd una hoja de
calculo en Excel para filtrar y ordenar los productos segun estas categorias, asegurando asi una

organizacion sistematica y clara de los items.

Una vez clasificados los items, se procedié a reorganizar los stands del almacén
siguiendo la metodologia ABC. Los productos de la categoria A, al ser los de mayor rotacién,
fueron colocados en los stands mds accesibles y cercanos a las areas de despacho, reduciendo
asi el tiempo necesario para su recoleccidon. Los productos de la categoria B fueron ubicados en
posiciones intermedias, mientras que los de la categoria C, al tener menor demanda, fueron
ubicados en los stands mas alejados. Esta reorganizacion tiene como objetivo optimizar el flujo

de trabajo y minimizar los tiempos de busqueda y recoleccion de items.

Posteriormente, se realizé una prueba piloto utilizando 50 mediciones, siguiendo los
mismos pasos que se habian utilizado previamente con el Input Analyzer y la simulacidn. Las
mediciones incluian tiempos de entrada de pedidos, recogida de items grandes, pequefios y
mixtos, revision de items y cambios de items, replicando el procedimiento original pero
aplicando la nueva organizacién basada en la metodologia ABC. Los resultados obtenidos de

esta simulacidn se compararon con la situacién actual del almacén para evaluar el impacto de la
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metodologia ABC en la mejora de los procesos de distribucién y la reduccién de tiempos de

despacho.

A continuacién se muestran las graficas arrojadas del Input Analizer de las mediciones de

la prueba piloto:

llustracion 11. Distribucion Beta Tiempo total Despacho (Propuesta)

llustracion 12. Distribucion Lognormal Tiempo total Despacho (Propuesta)

B input1

oo

Distribution Summary

Distribution: Beta
Expression: 3+ 24 * BETA(L.21, 1.34)
Square Error:  0.016854

Chi Square Test
Number of intervals =6

v

Fuente: Elaboracion Propia en Arena

B inputz

RSN O

Distribution Summary

Distribution: Lognormal
Expression: 2.33 + LOGN(0.899, 0.854)
Square Error:  0.074238

Fuente: Elaboracion Propia en Arena
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Bz ==

Distribution Summary
Distribution: Triangular

Expression: TRIA(S.27, 12.6, 13)
Square Error: 0.027032

Kolmogorov-Smirnov Test

llustracion 13. Distribucién Triangular Tiempo de Recogida items Grandes (Propuesta)

Fuente: Elaboracion Propia en Arena

M2 Inputs = frE ]

Distribution Surmary
Distribution: Beta

Expression: 3.13 + 1.84 * BETA(1l.75, 1.42)
Square Error: 0.015048

Chi Square Test W

llustracion 14. Distribucion Beta Tiempo de Recogida items Mixtos (Propuesta)

Fuente: Elaboracion Propia en Arena



~
Distribution Surmary

Distribution: Beta

Expression: 10.1 + 5.93 * BETA(1.37, 1.18)

Square Error: 0.016608

Chi Square Test w

llustracion 15. Distribucion Beta Tiempo de Testeo de items (Propuesta)

Fuente: Elaboracion Propia en Arena

@ Input2 )‘ E@

Distribution Summary

Distriburion: Beta
Expression: 3 + 1.54 * BEIA(0.€91, 0.74)
Square Error: 0.099529

Kolmogorov-Smirnov Test
Test Statistic = 0.244
Corresponding p-value > 0.15 v

llustracién 16. Distribucién Beta Tiempo de Cambio de items Defectuosos (Propuesta)

Fuente: Elaboracion Propia en Arena
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Después de simular el modelo de la propuesta de mejora, se observé que en un turno de

8 horas se procesaron 35 pedidos, de los cuales 6 fueron de items pequefios, 7 de items grandes

y 22 de items mixtos. A diferencia de la situacién anterior, al finalizar la jornada se lograron

despachar todos los pedidos. Este resultado muestra una mejora significativa en la eficiencia del

proceso de distribucidn, ya que se incrementd el nimero de pedidos procesados y despachados

en comparacion con el escenario original.

RECOGIDA
ITEMS

PEQUENOS

ENTRADA DE
PEDIDOS

TIPO DE
PEDIDO

FACTURAS ———

RECOGIDA
I — ITEMS
GRANDES

RECOGIDA
ITEMS.
MIXTOS

REVISION
DEL ITEM

1
TESTEO DE
ITEM

ITEM

1%
————— (FUNCIONA? —

CAMBIO DE

08:00:00
lisms Pequefios Entianies ~ Iems Pequefios Salisntes
FEGIDES 6 00 6 . 00
Items Grandes Enfranies lfams Grands Salienies
7 . 00 7 . 00
fems Mixios Enrantes ltems Mixtos Salientes
22.00 22.00
Reisnde Hems Enfates Salica de tems Revisados
19.00 19. 00
Cambio de tems Enfranes Salida de fems Cambiados
1. 0O 1. 00

SALIDA DE
PEDIDOS

llustracion 17. Modelo de Simulacion (Propuesta)

Fuente: Elaboracion Propia en Arena

La capacidad de atender 35 pedidos completos, en contraste con los 28 pedidos del

escenario anterior, indica una optimizacidn considerable en los tiempos de recoleccién vy

procesamiento de items. En el modelo anterior, uno de los pedidos quedd en espera en la

recoleccion de items mixtos y otro en la revisiéon del producto, mientras que con la
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implementacién de la metodologia ABC, todos los pedidos fueron despachados sin retrasos.
Esto sugiere que la reorganizacién del almacén segun la metodologia ABC contribuyd a un flujo

de trabajo mas eficiente y a una reduccion de los cuellos de botella.

La mejora en los resultados se puede atribuir directamente a la clasificacién y ubicacion
estratégica de los productos en el almacén. Al tener los items de mayor rotacion mas accesibles,
se redujo significativamente el tiempo de busqueda y recoleccidén, permitiendo procesar y
despachar mas pedidos en el mismo periodo de tiempo. La eficiencia en la revision y el cambio
de items también mejord, lo que contribuyd a la capacidad de manejar un mayor volumen de

pedidos sin acumulaciones al final del turno.

A continuacién, se presenta una tabla comparativa de los resultados de la situacion
actual y la propuesta de mejora, seguida de una explicacion detallada de cada dato y los

beneficios de las mejoras observadas:

b4 T T

Tiempo total de

despacho 19.01 14.5
Recoleccion 13.01 11.28
items grandes

Becolecmon~ 5.01 32
items pequenos

Recoleccion 18.01 13.16
items mixtos

Testeo items 4.01 415
Cambio items 417 3.78

Tabla 6. Comparativa del Sistema Actual con la Propuesta

Fuente: Elaboracion Propia

El "tiempo total de despacho" se redujo de 19.01 a 14.50 minutos. Esta disminucién
refleja una mejora en la eficiencia global del proceso de distribucién, permitiendo que los
pedidos sean despachados mas rapidamente. La optimizacién del tiempo de despacho
contribuye directamente a una mayor satisfaccion del cliente y a una mejor utilizacién de los

recursos del almacén.
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La "recoleccién de items grandes" mostré una reduccion de 13.01 a 11.28 minutos. Este
descenso indica que la reorganizacién segun la metodologia ABC facilitd el acceso a los items
grandes, reduciendo el tiempo necesario para su recoleccidén. La mejora en esta drea permite
gue los trabajadores manejen los items grandes de manera mas eficiente, disminuyendo el

tiempo de espera y mejorando la productividad.

En cuanto a la recoleccion de items pequefios, el tiempo se redujo de 5.01 a 3.20 minutos. Este
significativo descenso sugiere que la categorizacion y ubicacién mas accesible de los items
pequefios agilizé su recoleccidon. La mayor eficiencia en la recoleccion de estos items contribuye

a una operacién mas rapida y ordenada, beneficiando el flujo de trabajo general.

Para la recoleccion de items mixtos, el tiempo disminuyd de 18.01 a 13.16 minutos. Esta
mejora demuestra que la metodologia ABC ayudd a simplificar y acelerar la recoleccion de
pedidos con items mixtos, integrando los beneficios de las mejoras observadas en las
recolecciones de items grandes y pequefios. La eficiencia en la recoleccidon de items mixtos es
crucial, dado que estos pedidos suelen ser mds complejos y requieren mas tiempo para

completarse.

El testeo de items, aunque la mejora en esta area no fue positiva como en otras, hay que tener
en cuenta que hubo mads productos que necesitaban ser cambiados, cualquier reduccion en el
tiempo de testeo contribuye a la eficiencia general del proceso. La metodologia ABC ayudard a
identificar los items mas criticos y a priorizar su revisién, mejorando ligeramente el flujo de

trabajo en esta etapa.

Finalmente, el cambio de items se redujo de 4.17 a 3.78 minutos. Esta mejora sugiere que la
reorganizacion del almacén también impactd positivamente en la eficiencia del proceso de
cambio de items. La reduccién en el tiempo de cambio de items minimiza los retrasos y asegura
que los pedidos incorrectos o defectuosos sean rectificados mas rapidamente, mejorando la

satisfaccion del cliente y la eficiencia operativa.
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9.4 Analisis del KPI

9.4.1 Construccion de KPI

Esta propuesta de KPI permitira monitorear las mejoras implementadas en el
almacenamiento de la bodega con la implementacién de la metodologia ABC. A continuacién se
detalla el procedimiento para su construccién:

Paso 1: Registro de Datos

Registrar de manera precisa la fecha y hora de envio a la bodega vy la fecha y hora de
despacho para cada factura. Este registro detallado es fundamental para crear una base de
datos robusta que alimente las tablas de analisis. Ademas, permitird mantener una trazabilidad
completa en caso de que se necesite reportar algun hallazgo. La precision en este registro es
crucial para garantizar que los datos sean confiables y utiles para el analisis posterior.

Paso 2: Clasificacion de las Facturas

Clasificar cada factura en una de las tres categorias: Grandes, Pequefios o Mixtos, segln
los items que contenga. Esta segmentacion es esencial para analizar los diferentes
procedimientos de manera independiente. La clasificacion ayudard a identificar patrones
especificos y areas de mejora dentro de cada categoria, permitiendo un analisis mas detallado y
preciso.

Paso 3: Calculo del Tiempo de Despacho
Calcular el tiempo de despacho para cada factura utilizando la férmula:
Tiempo de Despacho = Hora de Despacho — Hora de Envio a Bodega

Este cdlculo permitira determinar la cantidad de minutos que le tomé al despachador
entregar al cliente todo el pedido. Es importante registrar estos tiempos de manera consistente
para obtener una base de datos sdlida que permita analisis precisos y comparaciones
relevantes.

Paso 4: Analisis y Monitoreo

Analizar los tiempos de despacho y monitorear las tendencias es fundamental para
evaluar el desempefio del sistema de almacenamiento y distribucion. Comparar los tiempos de
despacho entre las tres categorias de facturas y con los tiempos de las semanas anteriores
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permitird verificar tendencias y medir si se encuentran dentro de los pardmetros establecidos. Si
los tiempos de despacho se desvian de los estdndares aceptables, se debe reportar el hallazgo y
realizar un analisis para identificar dreas de mejora. Este andlisis debe incluir:

e Comparacion de Tiempos: Analizar los tiempos de despacho de cada categoria y
compararlos con los tiempos histéricos para identificar cualquier desviacién.

e Identificacion de Cuellos de Botella: Detectar posibles cuellos de botella en el proceso
de despacho y proponer soluciones para mejorar la eficiencia.

e Evaluacion de Procedimientos: Revisar los procedimientos actuales y evaluar su
efectividad. Proponer ajustes si es necesario.

® Reportes y Comunicacidn: Generar reportes periddicos sobre el desempefio del sistema
de despacho y comunicarlos a los interesados para asegurar la transparencia y el
seguimiento continuo.

Afig |Semaﬂa ‘Bwega ‘Mumwopedldo |11m¢e pedido | egado Dia egado Variacion
2024 Semana 1 1 xmmex P 7/8/2024 7/8/2024 Lunes 7,54

] 2024 Semana 1 2 wERRRE P 7/8f2024 7/8/2024 Lunes 628
9 2024 Semana 1 3 NERRRX p 7/8f2024 7/8/2024 Lunes 3,67
2024 Semana 1 1 oo P 7/8/2024 7/8/2024 Lunes 583

¢ 2024 Semana 1 2 wERRRE P 7/8f2024 7/8/2024 Lunes B9z
2024 Semana 1 3 NERRRX p 7/af2024 792024 Martes 3,21

2024 Semana 1 2 wonnx P 7/3/2024 7/9/2024 Martes 3,84

2024 Semana 1 3 sonmex p 7/9/2024 7/9/2024 Martes B.76

2024 Semanal 2 MERRRX p 7/10f2024 7/10/2024 Miercales 5,67

2024 Semana 1 3 oo P 7/10/2024 7/10/2024 Miercoles B15

2024 Semana 1 1 o p 7/10/2024 7/10/2024 Miercoles B.AT

2024 Semana 1 3 MERERX p 7/11/2024 7/11/2024 Jueves 9,98

2024 Semana 2 2 MERERX p 7/16f2024 7/16/2024 Martes B.21

2024 Semana 3 3 MERRHX p 7/22/2024 7/22/2024 Lunes B35

Tabla 7. Base de Datos
Fuente: Elaboracion Propia

Esta primera tabla, es la base de datos donde se ingresaran todos los datos recopilados de las

facturas y la que alimenta las tablas dinamicas.

Promedio de Voriacian

Tipo de pedido Miercoles Viernes Miercales Viernes Miercales Viernes

G 22,23 20,54 22,94 22,92 23,45 21,67 26,34 22,48
M 10,90 17,32 12,95 15,17 11,89 14,91 14,54 11,95 16,58 23,72

] 9,98 6,45 5,27 743 821 8,35

Sumatotal 18,14 6,45 7,52 9,90 15,48 15,17 16,31 18,38 17,09 11,95 21,67 12,47 2372 26,34 22,48

Tabla 8. Tendencia de los Tiempos Promedios de Facturas

Fuente: Elaboracion Propia
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Esta tabla dindmica es alimentada por la base de datos, y esta nos proporciona la

tendencia por dia de los tiempos promedios de cada tipo de factura.

HISTORICO POR SERANA

TIPO DE PEDIDO TIEMPO META Semana 1 Semana 2 Semana3

GRAMDE 22,84 21,66 23,08 23,50
WA TO 14,41 13,00 14,14 20,15
PEQUERD 6,92 6,69 8,21 8,35

Tabla 9. Tendencia de los Tiempos Promedios de Despachos por Semana
Fuente: Elaboracion Propia

Esta tabla dindmica es alimentada por la base de datos y es la que nos da la tendencia

del tiempo promedio de despachos por semana, esta informacion ird en la tabla resumen.

Promedio de Variacion Semana

Tipo de pedido Semana 1 Semana 2 Semana 3 Suma total

G 21,66 23,08 23,50 22,B5
] 13,00 14,14 20,15 14,42
P 6,69 §.21 B35 6,92
Suma total 10,52 16,50 15,86 14,51

Tabla 10. Tabla de Datos Historicos por Semana
Fuente: Elaboracion Propia

Esta tabla resumen como lo dice el nombre, es nuestro Histérico por semana, en donde
nos marcard la tendencia de los tiempos promediados cada semana, para poder hacer la

comparativa entre estas y ver si cumple o no con nuestro tiempo meta.

9.4.2 Andlisis de resultados de KPI

Facturas Grandes

En la ultima semana, el tiempo promedio de despacho para las facturas con items
grandes fue de 23.50 minutos. Este tiempo elevado se debe a que los items grandes y de dificil
manipulacion requieren mas tiempo, afectando la eficiencia general del proceso. La

manipulacion de estos items a menudo implica el uso de equipos especializados y un mayor
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esfuerzo fisico, lo que contribuye a retrasos. Ademas, la necesidad de espacio adicional para
manejar estos items puede crear cuellos de botella en la bodega, afectando el flujo de trabajo

general.

Facturas Pequeias

Las facturas que contienen items pequefios mostraron un tiempo promedio de despacho
de 8.35 minutos durante la Ultima semana, evidenciando una mayor eficiencia en el manejo de
estos productos. La menor complejidad en la manipulacién de items pequefios permite un
proceso de despacho mas rdpido y agil. Estos items suelen ser mas faciles de recoger, embalar y
transportar, lo que reduce significativamente los tiempos de procesamiento y permite una

mayor rotacion de pedidos.

Facturas Mixtas

Las facturas mixtas, que combinan items pequefios y grandes, tuvieron un tiempo
promedio de despacho de 20.15 minutos. Esta combinacidn sugiere un impacto moderado en
los tiempos de despacho, ya que la presencia de items grandes tiende a ralentizar el proceso a
pesar de la eficiencia en la manipulacidn de items pequefios. La variabilidad en el tamafio y tipo
de items dentro de una misma factura puede generar inconsistencias y requerir ajustes en el

flujo de trabajo, afectando la rapidez del despacho.

Eficiencia por Tipo de Factura

Los datos analizados muestran que las facturas con items pequefios se despachan mas
rdpidamente en comparacidon con aquellas que contienen items grandes. Las facturas mixtas
presentan tiempos de despacho intermedios, lo que sugiere que la presencia de items grandes
en estas facturas puede ralentizar el proceso general de despacho. Esto subraya la necesidad de
optimizar los procedimientos especificos para cada tipo de factura, especialmente para aquellos

gue contienen items grandes.
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Identificacion de Areas de Mejora

Para mejorar la eficiencia del despacho, es crucial optimizar los procesos de
manipulacidon y embalaje de items grandes. Se podrian implementar sistemas de clasificaciéon y
priorizacion especificos para acelerar el despacho de estos items. Ademds, es importante
evaluar y mejorar continuamente los métodos utilizados para manejar y embalar items grandes,

asegurando que se adopten las mejores practicas y tecnologias disponibles.
Acciones Recomendadas

Para abordar las ineficiencias identificadas, se recomienda capacitar al personal en
técnicas eficientes de manejo de items grandes. Esto incluye formacién en el uso de equipos
especializados y en métodos de embalaje optimizados. También es esencial revisar y mejorar el
flujo de trabajo en la bodega, especificamente para los pedidos que incluyen items grandes. La
implementacion de tecnologias avanzadas, como sistemas automatizados de manejo vy

despacho, puede facilitar y agilizar significativamente estos procesos.
Mejora Continua

El KPI desarrollado ha proporcionado informacién valiosa para comprender los tiempos
de despacho segun el tipo de items. Con estos datos, podemos identificar claramente las areas
qgue requieren mejoras y tomar acciones concretas para optimizar nuestros procesos.
Continuaremos monitoreando estos datos y aplicando mejoras basadas en los resultados
obtenidos, con el objetivo de reducir los tiempos de despacho y aumentar la eficiencia general

de la bodega.
Préoximos Pasos

Para asegurar una mejora continua, es fundamental realizar una revision periddica de los
datos recopilados, midiendo el impacto de las mejoras implementadas. Introducir cambios

graduales en los procesos y evaluar su efectividad permitira ajustes finos y mejoras sostenibles a
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largo plazo. Recoger feedback del personal de la bodega es crucial para identificar problemas y
oportunidades de mejora en tiempo real, asegurando que las soluciones implementadas sean

practicas y efectivas.

Mediante la aplicacion de estos pasos y el monitoreo continuo de los KPls, podremos
optimizar nuestros procesos de despacho y mejorar significativamente la eficiencia operativa en

la bodega.
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10. Conclusiones

Los resultados de esta investigacidn cualitativa han respondido de manera efectiva a los
objetivos planteados al inicio del estudio, proporcionando una comprension profunda vy
detallada de los temas analizados. Los hallazgos destacan la eficiencia en el despacho de
facturas con items pequenos en comparacién con los items grandes y mixtos. Se identificaron
areas especificas de mejora, como la optimizacion de procesos para la manipulacién de items

grandes y la necesidad de una mejor formacién del personal.

Entre los hallazgos mas importantes estan la recoleccién de los datos y la simulacién de
estos en el software ARENA, ademads se observd que hubo una eficiencia en el Despacho de items
Pequefios, las facturas con items pequefios mostraron tiempos de despacho significativamente

mas bajos, con un promedio de 8.35 minutos, reflejando una alta eficiencia en su manejo.

También existi6 un Impacto Moderado en Facturas Mixta donde las facturas mixtas
presentaron tiempos de despacho intermedios, con un promedio de 20.15 minutos, sugiriendo

gue la combinacion de items pequenos y grandes tiene un impacto moderado en la eficiencia.

Por otro lado, hubo desafios con los items Grandes porque tuvieron los tiempos de
despacho mas largos, con un promedio de 23.50 minutos, debido a la mayor complejidad en su
manipulacion y embalaje.

Las implicaciones de estos hallazgos son significativas tanto para la teoria como para la
practica dentro del campo de la logistica y la gestién de almacenes. En términos tedricos, el
estudio proporciona una base sdélida para futuras investigaciones sobre la eficiencia del
despacho de diferentes tipos de items. En la practica, los resultados pueden guiar a las
empresas en la implementacion de mejoras especificas que aumenten la eficiencia operativa y
reduzcan los tiempos de despacho, contribuyendo asi a una mejor gestiéon de la cadena de

suministro.

La implementacidon de la metodologia ABC y el uso del KPI ha permitido identificar
claramente las areas de mejora y ha proporcionado una herramienta valiosa para el monitoreo

continuo del desempefio. Estos instrumentos han demostrado ser efectivos para:
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Segmentar los items: Permitiendo un anadlisis mas preciso y la implementacion de
estrategias especificas para cada categoria de items (Grandes, Pequefios, Mixtos).
Optimizar Recursos: Facilitando la asignacion adecuada de recursos y personal segun las
necesidades especificas de cada tipo de item.

Mejorar la Eficiencia: Reduciendo los tiempos de despacho y mejorando la eficiencia

operativa general de la ferreteria.

A pesar de los logros alcanzados, se reconoce la existencia de ciertas limitaciones en el

estudio. El tamafio de la muestra, limitado a las facturas de una semana especifica, puede no

ser representativo de todos los posibles escenarios. Ademads, las influencias externas en la

recopilacién de datos, como variaciones en la carga de trabajo o en la disponibilidad del

personal, pueden haber afectado los resultados. Estas limitaciones sugieren la necesidad de

estudios adicionales con muestras mas grandes y control de variables externas.

Para profundizar en el conocimiento y abordar las limitaciones del presente estudio, se

recomiendan las siguientes dreas para futuras investigaciones:

1.

3.

Ampliaciéon del Tamano de la Muestra: Realizar estudios con un mayor tamafio de
muestra que abarque diferentes periodos y condiciones operativas para obtener
resultados mas generalizables.

Analisis Comparativo: Comparar los tiempos de despacho y eficiencia en diferentes
tipos de almacenes y sectores industriales para identificar mejores practicas vy
adaptaciones especificas.

Tecnologias Avanzadas: Explorar el impacto de tecnologias avanzadas, como la
automatizacion vy la inteligencia artificial, en la eficiencia del despacho de items grandes
y mixtos.

Factores Humanos: Investigar cdmo factores humanos, como la formacidn y el bienestar
del personal, influyen en la eficiencia del despacho y cémo se pueden mejorar estos

aspectos.
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5. Evaluacidon Continua: Implementar estudios longitudinales para evaluar el impacto a

largo plazo de las mejoras introducidas y su sostenibilidad.

Para abordar la problematica de estudio planteada, se sugieren las siguientes acciones

practicas:

1. Optimizacidon de Procesos: Revisar y mejorar los procesos de manipulacidon y embalaje
de items grandes, posiblemente mediante la implementacién de sistemas de
clasificacién y priorizacidn mas eficientes.

2. Capacitacion del Personal: Proporcionar formacion continua al personal en técnicas de
manejo de items grandes y mixtos, incluyendo el uso de equipos especializados y
métodos de embalaje optimizados.

3. Incorporacion de Tecnologia: Adoptar tecnologias que faciliten el manejo y despacho de
items grandes, como sistemas automatizados de almacenamiento y recuperacion
(AS/RS) y herramientas de gestidn de inventarios mas avanzadas.

4. Revision del Flujo de Trabajo: Evaluar y ajustar el flujo de trabajo en la bodega para
identificar y eliminar cuellos de botella, mejorando asi la eficiencia operativa general.

5. Monitoreo y Feedback: Establecer un sistema continuo de monitoreo y recoleccion de
feedback del personal para identificar problemas y oportunidades de mejora en tiempo

real.

Para asegurar una mejora continua, es fundamental realizar una revisién periddica de los
datos recopilados, midiendo el impacto de las mejoras implementadas. Introducir cambios
graduales en los procesos y evaluar su efectividad permitird ajustes finos y mejoras sostenibles a
largo plazo. Recoger feedback del personal de la bodega es crucial para identificar problemas y
oportunidades de mejora en tiempo real, asegurando que las soluciones implementadas sean

practicas y efectivas.
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12. Anexos

Anexo #1: Excel de Ventas de la Ferreteria

B cantVendid&d

DESC_LIN

94

32 ESCOBA PLASTICA TUCAN CON PALO 3 ESCALERA ESCOBAS ETC
471 TUBO GALV PESADO C/ROSCA 2"X1/8X6MT 4 TUBO GALVANIZADO
000912-14 SELLADOR P/MADERA CONCEN SUR 1/4915-14 1 SELLADORES DE MADERA

001-00100 SACOS 25 CINCELES Y CUCHILLAS

1148 ALAMBRE PUAS #13 INCASA STD 350VRS 42 NAC (SIN ASIGNAR)

130 TUBO GALV PESADO C/ROSCA 11/4"X3/32 X6MT 2 TUBO GALVANIZADO
003-B CARBON PARA HERRAMIENTA BOSCH 6 ACCESORIOS HERRAMIEN
3684 PALA PLASTICA P/BASURA ETERNA 13 ESCALERA ESCOBAS ETC

40500014 TAPAGOTERAS IMPERFAST BLANCO SUR 1/4 51 TAPAGOTERAS
00545-307-06 FASTYL ROJO TEJA 1/4 SUR 545-321-14 2 TAPAGOTERAS
006-84003 PLACA DOBLE 1GAN ACERO INOX 430 LEVITON 13 ACCES ELECTRICOS
60540 TUBO LAMPARA SYLVANIA 32WTS 2 LUMINARIAS ELECTRICA
8003015 TUBO GALV P/CERCA S/ROSCA 3/4 X3/32 4 TUBO GALVANIZADO
009000-52 EXTENSION P/PINTAR EXPERT METAL DE 2.4MT 0 ACC DE PINTURA
009000-53 EXTENSION P/PINTAR EXPERT METAL DE 3MT 2 ACC DE PINTURA
975 BARNIZ TINTE CAOBA 1/4 SUR 3 BARNIZ
01-130-C TAPE AISLANTE VULCANIZABLE 3M 5 TAPE VARIOS
01-4040-07 FELPA EXPERT 1/2" X 9" FARB 18 ACC DE PINTURA
10001076 TUBO RECTANGULAR 2" X 4" X 6MT CH14 3 PERFILERIA
100916251 BALDOZA 33X33 MOSAICO ROSA GEIOM SPZXMT 14 CERAMICA
13080300 CAJA DE PASO SUPERFICIAL 6" X 6" 6645 3 ACCES ELECTRICOS
131820 PERNO GALV CABEZA REDONDA 5/16 X 2 2 PERNOS GALVANIZADO
014-B CARBON PARA HERRAMIENTA B&D 7 ACCESORIOS HERRAMIEN
16040966 MANGUERA P/NIVEL TRANSP 3/4" MT PROFER 13 MANGUERA VARIAS
170250 CONECTOR CONDUIT 1/2 C/ROSCA GERFOR 5 GERFOR
02-0005000-01 MANERAL P/FELPA EXPERT STANDARD 9 19 ACC DE PINTURA
02-0005000-04 MANERAL P/FELPA EXPERT PROFESIONAL 9" 4 ACC DE PINTURA
2020011 HALADERA 210 MADERA 10 BISAGRAS HALADERAS
2020018 HALADERA 238 ROJA 6 BISAGRAS HALADERAS
2020024 HALADERA DE BOTON 246 ROJA 6 BISAGRAS HALADERAS
2020041 HALADERA 210 NEGRA 6 BISAGRAS HALADERAS
2020101 HALADERA 311 ROJA 6 BISAGRAS HALADERAS
2020107 HALADERA 315 MADERA RED 4" P/MUEBLE 0 BISAGRAS HALADERAS
2020112 HALADERA BARRA 41192 NEGRO MATE 96MM 3 BISAGRAS HALADERAS
2020114 HALADERA 325 ROJA 4 BISAGRAS HALADERAS
2020119 HALADERA 336 ROJA 4 BISAGRAS HALADERAS
2020173 HALADERA 304 MADERA 0 BISAGRAS HALADERAS
2020185 HALADERA 317 128MM 8 BISAGRAS HALADERAS
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Anexo #2: Items categoria A

ITEMS CATEGORIA A ( MAYOR ROTACION

CVE_ART Cant Vendida [l DESC_LIN
20204001 CABLE DE COBRE DESN 1/0 AWG 19 HILOS 900 ALAMBRES ELECTRICOS
3132954 GOLOSO PARA TECHO 3" P.B NACIONAL 1720 ACC GALV Y METALICQS
6020020 ESPICHE PLASTICO 1/4 X 11/2 VERDE 1074 ACCESORIOS FERRETERO
100120-1/2 BRIDA EMT 1/2" 1 HOYO 1954 GALV. ELECTRICO
100670538 AZULEJO 20 X 20 UNIVERSAL BLANCO 23PZXMT 1288 AZULEJO
100691021 BALDOZA 44 X 44 FALCON HUESO 5PZA X MT 4856 CERAMICA
102201 ABRAZADERA 10-16MM INOXIDABLE 8MM 922 AKSI
102301 ABRAZADERA PARA TUBQ TIPO OMEGA 1/2" AKS 6880 AKSI
102303 ABRAZADERA PARA TUBO TIPO OMEGA 1" 1225 AKSI
102307 ABRAZADERA P/TUBO TIPO UNA 1/2" AKS 8140 AKSI
102308 ABRAZADERA PARA TUBQ TIPO URA 3/4" AKS 1800 AKSI
105351 REMACHE 42 - 1/8"" X 1/8"" 100UNDXB 1100 AKSI
105352 REMACHE 43 - 1/8"X3/16" 100UNDXB 1000 AKSI
105353 REMACHE 44 - 1/8"X1/4" 100UNDXB 1100 AKSI
105356 REMACHE 48 - 1/8"X1/2" 100UNDXB 2300 AKSI
105360 REMACHE 58 - 5/32"X1/2" 100UNDXB 1551 AKSI
105361 REMACHE 62 - 3/16"X1/8" 100UNDXB 1100 AKSI
105362 REMACHE 64 - 3/16"X1/4" 100UNDXB 1400 AKSI
105363 REMACHE 66 - 3/16"X3/8" 100UNDXB 1206 AKSI
105366 REMACHE 612 - 3/16"%3/4" 100UNDXB 3500 AKSI
105490016 HIERRO LISO LEG 1/4" X 6MT 6MM IMPORTADO 4952 FEFASA
107501 SEGUETA BIMETALICA 18 DPP AKS 1781 AKSI
110351 CABLE DUPLEX STP CAL 12 3560 AKSI
110352 CABLE DUPLEX STP CAL 14 3800 AKSI
110381 CABLE THW CCA UL CAL 12 NEGRO 3300 AKSI
110382 CABLE THW CCA UL CAL 12 ROJO 3100 AKSI
110383 CABLE THW CCA UL CAL 12 BLANCO 3800 AKSI
111586 TORNILLO GYPSUM NAC ARAND GALV PB 1/2"X8 10350 NAC (SIN ASIGNAR)
1157 CEMENTO HOLCIM (42.5 KG) 2152 NAC (SIN ASIGNAR)
116143 PLIG PARA ENROSCAR RG6 TIPO F 949 AKSI
116144 BARRIL DE UNION SENCILLO RG6 1124 AKSI
119013 ARMELLA CERRADA 19X60 (CAJA 144PZA) 909 AKSI
119015 ARMELLA CERRADA 21X80  (CJ 144PZAS) 936 AKSI
119016 ARMELLA CERRADA 22X100 (CJ 72PZA) 1575 AKSI
119017 ARMELLA CERRADA 23X110 (Cl 72PZAS) 2232 AKSI
119024 ARMELLA ABIERTA 20X70 (CAJA 144PZAS) 1164 AKSI
119025 ARMELLA ABIERTA 21X80 (CAJA 144PZA) 1296 AKSI
119026 ARMELLA ABIERTA 22X100 (CAJA 72PZAS) 1308 AKSI
119027 ARMELLA ABIERTA 23X110 (CAJA 72PZAS) 2054 AKSI
124504 TELA MOSQUITERO PLASTI VERD 1.05X30M AKS 927 AKSI
132953 GOLOSO PARA TECHO 21/2" P.BROCA NACIONAL 3659 ACC GALV Y METALICQS
16080075 GOLOSO PARA TECHO 11/2" P.BROCA NAC 2650 ACC GALV Y METALICOS
16080720 TORNILLO GYPSUM NAC ARAND GALV PF 1/2" 9050 REMACHES,CLAVOS
3032-1B CLAVO CORRIENTE BUILDMASTER 1.5" (LB) 1092.5 DEACERO
3034-LB CLAVO CORRIENTE BUILDMASTER 3.0" (LB) 10102.5 DEACERO
31129 ALAMBRE PUAS No.16VAQUEROJUMBOS5"400V 20615 ALAMBRE DE PUAS
3436-LB ALAMBRE GALVANIZADO DEACERQ No.16 (LB) 2963 DEACEROQ
40805-YD CEDAZO GALVANIZADO IMPORTADO 04X04 (YARD 1404 CEDAZOS
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ITEMS CATEGORIA B (ROTACION MEDIA
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CVE_ART [ - | [ - | Cant Vendida - | DESC_LIN
111495 TORNILLO GYPSUM NACIONAL NG PF HF 11/2" 825 REMACHES,CLAVOS
279343 BALDOZA 31.6 X31.6 ALASKA BLANCO 10PZ M 265 CERAMICA

100120-3/4 BRIDA EMT 3/4" 1 HOYO 422 GALV. ELECTRICO
100335 BROCA ALTA DE VELOCIDAD 1/8 DORADA AKS 238 AKSI
100339 BROCA DE ALTA VELOCIDAD DE 3/16 DORADA 211 AKSI
100403 BROCA PARA CONCRETO DE 1/4" X 6 AKSI 214 AKSI
100409 BROCA PARA CONCRETO DE 3/8" X 6" AKSI 326 AKSI
100420 CLAVO ACERO NACIONAL 2.5" LB 362.5 NAC (SIN ASIGNAR)
101208 FLOTA ECONOMICA 91/2" BASE 7/16 AKS 302 AKSI

101274236 AZULEJO 25X33.4 BRUSELAS BEIGE HIS 12PXM 252 AZULEIO
102202 ABRAZADERA 13-19 INOXIDABLE-ANCHO 8MM AK 734 AKSI
102206 ABRAZADERA 19-27MM INOXIDABLE-ANCHO 12.7 571 AKSI
102207 ABRAZADERA 16-32MM INOXIDABLE ANCHO 12.7 362 AKSI
102209 ABRAZADERA 19-44MM INOXIDABLE ANCHO 12.7 233 AKSI
102210 ABRAZADERA 32-51MM INOXIDABLE-ANCHO 12.7 368 AKSI
102212 ABRAZADERA 40-64MM INOXIDABLE-ANCHO 12.7 200 AKSI
102214 ABRAZADERA 57-76MM INOXIDABLE ANCHO 12.7 378 AKSI
102218 ABRAZADERA 78-101MM INOXIDABLE ANCHO 12. 431 AKSI
102305 ABRAZADERA PARA TUBO TIPO OMEGA 11/2" 520 AKSI
102306 ABRAZADERA PARA TUBO TIPO OMEGA 2" 662 AKSI
102309 ABRAZADERA PARA TUBO TIPO UNA 1" 625 AKSI
102903 MANGUERA DE JARDIN 1/2" C/CONEC 10MT AKS 207 AKSI
102904 MANGUERA DE JARDIN 1/2" C/CONEC 15MT AKS 205 AKSI
102905 MANGUERA DE JARDIN 1/2" C/CONEC 20MT AKS 209 AKSI
102906 MANGUERA DE JARDIN 1/2" C/CONEC 25MT AKS 254 AKSI
103112 FLEXOMETRO CONTRA IMPACTQ PREMIUM 5MT AK 231 AKSI
103113 FLEXOMETRO CONTRA IMPACTO PREMIUM 8MT AK 205 AKSI
103705 GUANTE DE ALGODON CON PUNTOS PVC AKS 267 AKSI
103713 GUANTE RECUBIERTO DE HULE AKS 490 AKSI
105009 MARTILLO FIBRA DE VIDRIO UNA CURVA 16 0Z 275 AKSI
105354 REMACHE 45 - 1/8"X5/16" 100UNDXB 200 AKSI
105359 REMACHE 56 - 5/32"X3/8" 100UNDXB 200 AKSI
105364 REMACHE 68 - 3/16"X1/2" 100UNDXB 501 AKSI
106443 BISAGRA CUADRADA CROMO MATE 31/2X31/2 CP 213 AKSI
107602 LLAVE FUNDIDA EN LATON 1/2" AKS 274 AKSI
108304 CANDADO METALICO 50MM CAJA AKS 334 AKSI
108308 CANDADO METALICO 50MM GANCHO LARGO CJA 204 AKSI
110353 CABLE DUPLEX STP CAL 16 800 AKSI
110371 CABLE THW CCA UL CAL 8 NEG ROLLO 100MTS 200 AKSI
110372 CABLE THW CCA UL CAL 8 ROJO ROLLO 100MTS 300 AKSI
110373 CABLE THW CCA UL CAL 8 BLANCO ROLLO 100M 200 AKSI
110376 CABLE THW CCA UL CAL 10 NEG ROLLO 100MTS 400 AKSI
110377 CABLE THW CCA UL CAL 10 ROJO ROLLO 100MT 600 AKSI
110378 CABLE THW CCA UL CAL 10 BLAN ROLLO 100MT 500 AKSI
110384 CABLE THW CCA UL CAL 12 VERDE 600 AKSI
113301 LIJA DE AGUA GRANO 80 AKS 323 AKSI
113302 LIJA DE AGUA GRANO 100 AKS 300 AKSI
113303 LIJA DE AGUA GRANO 120 AKS 398 AKSI
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Anexo #4: Items categoria C

ITEMS CATEGORIA C (MENOR ROTACION)
cvE_ART H DESCR HEcant vendid

DESC_LIN -

32 ESCOBA PLASTICA TUCAN CON PALO 3 ESCALERA ESCOBAS ETC

471 TUBO GALY PESADO C/ROSCA 2"X1/8X6MT 4 TUBO GALVANIZADO
000912-14 SELLADOR P/MADERA CONCEN SUR 1/4 915-14 1 SELLADORES DE MADERA
001-00100 SACOS 25 CINCELES Y CUCHILLAS

1148 ALAMBRE PUAS #13 INCASA STD 350VRS 42 NAC (SIN ASIG NAR)

130 TUBO GALY PESADO C/ROSCA 11/4"X3/32 X6MT 2 TUBO GALVANIZADO
003-B CARBON PARA HERRAMIENTA BOSCH 6 ACCESORIOS HERRAMIEN
3684 PALA PLASTICA P/BASURA ETERNA 13 ESCALERA ESCOBAS ETC

40500014 TAPAGOTERAS IMPERFAST BLANCO SUR 1/4 51 TAPAGOTERAS
00545-307-06 FASTYL ROJO TEJA 1/4 SUR 545-321-14 2 TAPAGOTERAS
006-84003 PLACA DOBLE 1GAN ACERO INOX 430 LEVITON 13 ACCES ELECTRICOS
60540 TUBO LAMPARA SYLVANIA 32WTS 2 LUMINARIAS ELECTRICA
8003015 TUBO GALV P/CERCA S/ROSCA 3/4 X 3/32 4 TUBO GALVANIZADO
009000-52 EXTENSION P/PINTAR EXPERT METAL DE 2.4MT 0 ACC DE PINTURA
009000-53 EXTENSION P/PINTAR EXPERT METAL DE 3MT 2 ACC DE PINTURA
975 BARNIZ TINTE CAOBA 1/4 SUR 3 BARNIZ
01-130-C TAPE AISLANTE VULCANIZABLE 3M 5 TAPE VARIOS
01-4040-07 FELPA EXPERT 1/2" X 9" FARB 18 ACC DE PINTURA
10001076 TUBO RECTANGULAR 2"X 4" X 6MT CH14 3 PERFILERIA
100916251 BALDOZA 33X33 MOSAICO ROSA GEIOM 9PZXMT 14 CERAMICA
13080300 CAJA DE PASO SUPERFICIAL 6" X 6" 664S 3 ACCES ELECTRICOS
131820 PERNO GALV CABEZA REDONDA 5/16 X 2 2 PERNOS GALVANIZADO
014-B CARBON PARA HERRAMIENTA B&D 7 ACCESORIOS HERRAMIEN
16040966 MANGUERA P/NIVEL TRANSP 3/4"MT PROFER 13 MANGUERA VARIAS
170250 CONECTOR CONDUIT 1/2 C/ROSCA GERFOR 5 GERFOR
02-0005000-01 MANERAL P/FELPA EXPERT STANDARD 9 19 ACC DE PINTURA
02-0005000-04 MANERAL P/FELPA EXPERT PROFESIONAL 9" 4 ACC DE PINTURA
2020011 HALADERA 210 MADERA 10 BISAGRAS HALADERAS
2020018 HALADERA 238 ROJA 6 BISAGRAS HALADERAS
2020024 HALADERA DE BOTON 246 ROJA 6 BISAGRAS HALADERAS
2020041 HALADERA 210 NEGRA 6 BISAGRAS HALADERAS
2020101 HALADERA 311 ROJA 6 BISAGRAS HALADERAS
2020107 HALADERA 315 MADERA RED 4" P/MUEBLE 0 BISAGRAS HALADERAS
2020112 HALADERA BARRA 41192 NEGRO MATE 96MM 3 BISAGRAS HALADERAS
2020114 HALADERA 325 ROJA 4 BISAGRAS HALADERAS
2020119 HALADERA 336 ROJA 4 BISAGRAS HALADERAS
2020173 HALADERA 304 MADERA 0 BISAGRAS HALADERAS
2020185 HALADERA 317 128MM 8 BISAGRAS HALADERAS
0207-01 FAST DRY CORONA 1GL ROJO 1 FAST DRY
251230 CINTATEFLON 3/4 19SMM TOPO 58 TAPE VARIOS
251240 CINTATEFLON INDUSTRIAL 3/4 19MM TOPO 69 TAPE VARIOS
03-VCH-BR-11560 VALVULA CHECK VERTICAL 3" GENEBRE 1 VALVULAS
03-VGA-BR-11013 VALVULA MARIPOSA BRONCE GAVETA 2" GENEBR 1 LLAVES DE PASE
3001007 HIERRO CORRUGADO 3/8" X 6MT SEMISTD 8MM 174 NAC (SIN ASIG NAR)
300990 TUBO PVC SDR-64 SANI 8" X 6MT 1 TUBERIAS POT Y SANIT
3010035 BROCA PLANA P/MADERA 1" HARDY 7 BROCAS Y PUNTAS
3010036 BROCA PLANA P/MADERA 11/4" HARDY 1 BROCAS Y PUNTAS
3010116 UNA PARA ESPEJO 6MM 1 ACCESORIOS LAVAMANO
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Anexo 5: Mediciones Sistema Actual

TIEMPO TOTAL DE_ TIEMPO DE RECOLECCION DE TIEMPO DE RECOLECCION DE TIEMPO DE RECOLECCION DE TIEMPO DE TESTEO DE  TIEMPO DEL CAMBIO

DESPACHO ITEMS GRANDES ITEMS PEQUENOS ! ITEMS MIXTOS ! LOS ITEMS DEL ITEM
9.01 10.45 4.56 16.34 3.12 4.56
7.61 12.34 6.34 17.12 4.56 3.78
15.61 13.67 4.87 18.56 3.78
21.89 14.29 5.21 19.43 4.23
15.77 13.56 6.78 16.78 3.89
25.45 11.47 543 19.01 4.12
26.25 12.78 4.99 17.67 3.67
15.64 14.01 6.15 18.23 4.45
15.32 14.32 5.76 19.89 3.56
26.36 12.89 4.12 17.45 4.78
6.49 11.23 6.54 18.56 3.23
7.35 13.76 5.88 19.12 4.34
16.42 12.45 4.33 16.89 3.89
20.33 13.54 6.03 18.34 4.01
20.12 12.67 5.67 19.76 3.45
18.01 14.34 4.44 17.89 4.56
25.08 14.89 18.45 3.78
19.68 13.23 19.23 4.23
26.33 12.56 16.78 3.67
26.74 17.56 4.89
10.15 18.89 3.12
6.14 19.01 4.56
16.79 17.34 3.78
13.60 18.01 4.23
26.89 19.56 3.89

Anexo 6: Mediciones Propuesta de Sistema

TIEMPO TOTAL DE TIEMPO DE RECOLECCION DE  TIEMPO DE RECOLEE:CION DE TIEMPO DE RECOLECCION DE TIEMPO DE TESTEO DE LOS (?AElxglg I;E::
DESPACHO = ITEMS GRANDES = ITEMS PEQUENOS =] ITEMS MIXTOS = ITEMS =] ITEM
7.54 8.68 2.83 15.11 3.74 3.85
6.28 11.92 2.82 11.80 4.81 4.40
3.67 10.45 4.09 13.81 3.62 3.08
5.83 12.73 3.62 11.29 4.79
8.92 12.34 2.49 15.84 3.29
3.21 9.83 4.07 11.59 4.39
11.42 11.59 3.03 11.30 3.95
3.84 12.28 2.63 15.13 4.48
8.76 11.64 14.67 3.84
10.38 11.37 13.08 4.52
5.67 10.60 3.82
8.15 13.69 4.27
8.47 12.51 3.93
17.32 12.22 4.77
9.98 14.35 4.75
22.76 15.28 4.59
21.69 15.75 4.39
13.92 15.03 3.53
11.98 11.56 3.86
20.54 13.07 4.17
11.84 12.60 4.20
12.56 13.01 3.61
23.45 10.89 4.06
11.27 11.57
22.43 15.82
14.91 12.19
22.68 13.58
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Anexo #7: Vista de Datos SPSS

a
*x

ta FRANC-BASE DE DATOS sav [CenjunteDatos1] - IBM SPSS Statistics Editor de datos -
Archivo  Editar  Ver Datos TIransformar  Analizar  Graficos  Ulilidades  Ampliaciones  Ventana  Ayuda

SEEEH -~ BLEM N =EF 06
\

‘VIS\D\E. 8 de 8 variables

| @ce | &cre | &pue | @noe | @cseE | &ere | @ar | @seE | var [ v [ v | var [ v [ v | var [ v |
3.00 100 3.00 100 3.00 400 3.00 3.00 =l
3.00 3.00 200 3.00 400 400 3.00 400
3.00 200 200 3.00 3.00 400 3.00 3.00
3.00 3.00 100 3.00 3.00 3.00 400 400
3.00 200 3.00 3.00 3.00 400 3.00 3.00
3.00 3.00 400 3.00 400 400 3.00 400
200 3.00 3.00 200 400 400 400 3.00
200 200 3.00 200 400 400 3.00 3.00
400 400 3.00 400 400 3.00 400 400
10 200 3.00 3.00 200 3.00 3.00 2.00 400
1 200 3.00 200 200 1.00 200 3.00 400
12 200 3.00 100 1.00 3.00 400 1.00 400
13 200 3.00 1.00 3.00 3.00 3.00 2.00 400
i 200 3.00 200 3.00 200 3.00 200 400
15 1.00 100 100 3.00 200 3.00 3.00 2.00
16 100 200 200 300 200 200 400 200
17 200 200 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00
13 400 200 1.00 100 3.00 3.00 3.00 3.00
19 200 200 200 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00
20 400 3.00 200 200 200 3.00 3.00 3.00
21 3.00 200 200 3.00 400 400 400 400
2 100 200 1.00 200 200 200 400 200
2 200 200 1.00 3.00 200 200 3.00 200 -

[ |IBM SPSS Statistics Processorestalisto | | |UnicodeON | | |

Anexo #8: Vista de Variables SPSS

@ FRAMC-BASE DE DATOS sav [ConjuntoDatos1] - IBM SPSS Statistics Editor de datos

Archivo  Editar ¥Wer Datos TIransformar  Analizar  Grificos  Utilidades  Ampliaciones  Ventana  Ayuda

SLIEREScE f - N md D [@l

| MNombre " Tipo " Anchura " Decimales” Etiqueta || Valores " Perdidos " Columnas " Alineacion || Medida ” Rol

1 CTE MNumérico 8 2 Claridad y Tran_.. {1.00, Muy i... Ninguna 8 = Centro & Nominal “ Entrada
2 CPE Numérico 8 2 Calidad de los ... {1.00, Muy i... Ninguna 8 Centro &5 Nominal “w Entrada
2 PUE Numérico 8 2 Puntualidad de ... {1.00, Muy i... Ninguna 8 = Centro & Nominal “w Entrada
4 NOE Numeérico 8 2 Notificaciones ... {1.00, Muy i_.. Minguna 8 Centro &5 Nominal “w Entrada
3 CSE MNumérico 8 2 Comunicacion ... {1.00, Muy i... Minguna 8 Centro &5 Nominal “w Entrada
6 EPE Numérico 8 2 Estado de los ... {1.00, Muy i... Ninguna 8 Centro &b Nominal i Entrada
7 AT Numeérico 8 2 Atencion al Clie... {1.00, Muy i... Minguna 8 Centro &5 MNominal “w Entrada
8 SGE Numérico 8 2 Satisfaccién G... {1.00, Muy i... Minguna 8 = Centro &5 Nominal “w Entrada
9

Anexo #9: Resultados del alfa de Cronbach en SPSS

Estadisticas de
fiabilidad

= Alfa de N de
Cronbach elementos

811 ]
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Anexo #10: Tabla de Frecuencia Claridad y Transparencia del Proceso de Entrega
Tabla de frecuencia

Claridad y Transparencia del Proceso de Entrega

Faorcentaje Faorcentaje
Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Valido  Muy insatisfecho I 10.4 10.4 10.4
Insatisfecho 11 16.4 16.4 26.9
Satisfecho 22 328 328 597
Muy Satisfecho 27 40.3 40.3 100.0
Total 67 100.0 100.0

Anexo #11: Tabla de Frecuencia Calidad de Productos Entregados

Calidad de los Productos Entregados

Forcentaje Forcentaje
Frecuencia  Forcentaje valido acumulado
Valido  Muyinsatisfecho 4 6.0 6.0 6.0
Insatisfecho 17 254 254 .3
Satisfecho 3 46.3 46.3 776
Muy Satisfecho 15 224 224 100.0
Total 67 100.0 100.0

Anexo #12: Tabla de Frecuencia Puntualidad de Entrega

Puntualidad de Entrega

Forcentaje Forcentaje

Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Valido  Muyinsatisfecho 11 16.4 16.4 16.4
Insatisfecho 28 41.8 41.8 58.2
Satisfecho 16 239 239 821
Muy Satisfecho 12 17.9 17.9 100.0

Total 67 100.0 100.0




Anexo #13: Tabla de Frecuencia Notificaciones de Entrega

Notificaciones de Entrega

Forcentaje

Forcentaje

Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Valido  Muyinsatisfecho ¥ 10.4 10.4 10.4
Insatisfecho 18 26.9 26.9 ar3
Satisfecho 27 403 403 776
Muy Satisfecho 15 224 224 100.0
Total 67 100.0 100.0

Anexo #14: Tabla de Frecuencia Comunicacidn con el Servicio de Entrega

Comunicacion con el Servicio de Entrega

Forcentaje Forcentaje
Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Valido  Muyinsatisfecho ) 104 104 104
Insatisfecho 21 .3 .3 41.8
Satisfecho 25 373 373 79.1
Muy Satisfecho 14 208 208 100.0
Total 67 100.0 100.0

Estado de los Productos Entregados

Anexo #15: Tabla de Frecuencia Estado de los Productos Entregados

Faorcentaje Faorcentaje
Frecuencia  Forcentaje yalido acumulado
Valido  Muyinsatisfecho 5 7.5 7.5 7.5
Insatisfecho 20 299 299 av.3
Satisfecho 24 3518 3518 731
Muy Satisfecho 18 2649 2649 100.0
Total 67 100.0 100.0
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Anexo #16: Tabla de Frecuencia Atencion al Cliente

Atencion al Cliente

Forcentaje Forcentaje
Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Valido  Muyinsatisfecho 4 6.0 6.0 6.0
Inzatisfecho 20 2849 2849 358
Satisfecho 28 41.8 41.8 T7.6
Muy Satisfecho 15 224 224 100.0
Total 67 100.0 100.0

Anexo #17: Tabla de Frecuencia Satisfaccion General

Satisfaccion General

Forcentaje Forcentaje
Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Valido  Muyinsatisfecho g T.h T.h T.h
Insatisfecho 16 2349 2349 .3
Satisfecho 26 388 388 701
Muy Satisfecho 20 2949 2949 100.0
Total 67 100.0 100.0

Anexo #18: Pregunta 1 para Clientes

1. ;Qué tan satisfecho/a estas con la claridad y transparencia del proceso de entrega?
67 respuestas

@ Muy Satisfecho/a
@ satisfecho/a

Poco Satisfecho/a
| 10.4% @ Insatisfecho/a
47/

102
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Anexo #19: Pregunta 2 para Clientes

2. ;Como calificarias tu satisfaccion con la calidad de los productos entregados en relacién con

tus expectativas?
67 respuestas

@ Muy Satisfecho/a
@ Satisfecho/a

@ Poco Satisfecho/a
@ Insatisfecho/a

Anexo #20: Pregunta 3 para Clientes

3. ¢ Estas satisfecho/a con la puntualidad de entrega de los productos?

67 respuestas
@ Muy Satisfecho/a
@ satisfecho/a
41,8% @ Poco Satisfecho/a
16,4% @ Insatisfecho/a
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Anexo #21: Pregunta 4 para Clientes

4. ;Qué tan satisfecho/a estds con las notificaciones o avisos previos de la entrega de tus

productos?
67 respuestas

@ Muy Satisfecho/a
@ Ssatisfecho/a

@ Poco Satisfecho/a
@ Insatisfecho/a

Anexo #22: Pregunta 5 para Clientes

5. ¢Qué tan satisfecho/a estds con la efectividad y claridad de la comunicacién con el servicio de

entrega?
67 respuestas

@ Muy Satisfecho/a
@ Satisfecho/a

@ Poco Satisfecho/a
@ Insatisfecho/a

Anexo #23: Pregunta 6 para Clientes

6. ;Qué tan satisfecho/a estas con el estado en el que se entregan los productos?
67 respuestas

@ Muy Satisfecho/a
@ Satisfecho/a
@ Poco Satisfecho/a

m @ Insatisfecho/a
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Anexo #24: Pregunta 7 para Clientes

7. ¢Qué tan satisfecho/a estas con el servicio de atencién al cliente en caso de consultas o
reclamaciones?

67 respuestas

@ Muy Satisfecho/a
@ satisfecho/a

@ Poco Satisfecho/a
@ Insatisfecho/a

Anexo #25: Pregunta 8 para Clientes

8. En general, ;Qué tan satisfecho/a estas con el servicio de entrega de INBLEN S.A.?
67 respuestas

@ Muy Satisfecho/a
@ Satisfecho/a

@ Poco Satisfecho/a
@ Insatisfecho/a
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Anexo #26: Pregunta 1 para Trabajadores

1. La organizacion de los materiales en la bodega facilita mi trabajo diario.
5 respuestas

@ Totalmente de acuerdo
@ De acuerdo

40%
@ En desacuerdo
@ Totalmente en desacuerdo
60%

Anexo #27: Pregunta 2 para Trabajadores

2. El sistema de distribucion de materiales es eficiente y reduce el tiempo de busqueda de
productos.
5 respuestas

@ Totalmente de acuerdo

@ De acuerdo

@ En desacuerdo

@ Totalmente en desacuerdo

Anexo #28: Pregunta 3 para Trabajadores

3. Los procedimientos actuales para el despacho de érdenes son claros y faciles de seguir.

5 respuestas
@ Totalmente de acuerdo
40% @ De acuerdo
@ En desacuerdo
@ Totalmente en desacuerdo

4
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Anexo #29: Pregunta 4 para Trabajadores

4. Recibo la capacitacion necesaria para manejar adecuadamente los materiales en la bodega.
5 respuestas

@ Totalmente de acuerdo

@ De acuerdo

@ En desacuerdo

@ Totalmente en desacuerdo

Anexo #30: Pregunta 5 para Trabajadores

5. Los recursos y herramientas proporcionados son adecuados para realizar mi trabajo de manera

eficiente.
5 respuestas

@ Totalmente de acuerdo

@ De acuerdo

@ En desacuerdo

@ Totalmente en desacuerdo

Anexo #31: Pregunta 6 para Trabajadores

6. La comunicacion con el equipo de trabajo es efectiva y ayuda a mejorar el proceso de
distribucion de materiales.
5 respuestas

@ Totalmente de acuerdo

@ De acuerdo

@ En desacuerdo

@ Totalmente en desacuerdo
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Anexo #32: Pregunta 7 para Trabajadores

7. La gestion de stock es adecuada y los productos necesarios siempre estan disponibles.
5 respuestas

@ Totalmente de acuerdo

@ De acuerdo

@ En desacuerdo

@ Totalmente en desacuerdo

Anexo #33: Pregunta 8 para Trabajadores

8. En general, estoy satisfecho/a con la organizacién y distribucidn de los materiales en la bodega.
5 respuestas

@ Totalmente de acuerdo

@ De acuerdo

@ En desacuerdo

@ Totalmente en desacuerdo




Anexo #34: Diagrama de Pareto
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Anexo #35: Cartas de validacion del instrumento
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Managua, 19 de junio de 2024

Estimado maestro Dr. Antonio Parajén,

La presente tiene por finalidad solicitar su colaboracién para determinar la

validez de contenido del instrumento de recoleccién de datos (encuesta) a ser

aplicado en el estudio denominado “Optimizacion de distribucién de

materiales en la bodega de INBLEN S.A. para reducir los tiempos de

despacho de las o6rdenes, utilizando simulacién computacional, en el

periodo del segundo trimestre de 2024.”.

Doctor, su valiosa ayuda consistira en la evaluacion de la pertinencia de cada

una de las preguntas en relacion con los objetivos, variables e indicadores, asi

como la redaccién de las mismas.

Agradeciendo de antemano su valiosa colaboracién, se despide de usted,

Atentamente,

David Alfonso Martinez Vasquez
email: dmartinez7 @unica.edu.ni
Cel: 82978345

Jean Carlo Moran Rodriguez /. /f
email: jmoran@unica.edu.ni /%

Cel: 77209409

Francisco José Trejos Reyes
email: ftrejos@unica.edu.ni
Cel: 84629584
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OBSERVACIONES GENERALES DEL VALIDADOR

Optimizacion de distribucion de materiales en la bodega de INBLEN S.A. para
reducir los tiempos de despacho de las drdenes, utilizando simulacion
computacional, en el periodo del segundo trimestre de 2024.

FECHA: 19 - Junio- 2024

NOMBRE DE LOS INTEGRANTES:

Jean Carlo Moran Rcdr'(th‘F Franisco Jooe Trejos  Reyes
REVISION No: __ A4
1. Pertinencia de las preguntas con los objetivos:
Suficiente: () Medianamente Suficiente: ( ) Insuficiente: ( )
Observaciones:
2. Pertinencia de las preguntas con las Variables:
Suficiente: ( ) Medianamente Suficiente: ( ) Insuficiente: ( )
Observaciones:

3. Pertinencia de las preguntas con los indicadores:
Suficiente: (/) Medianamente Suficiente: ( ) Insuficiente: ( )

Observaciones:

4. Redaccion de las preguntas:
Adecuada: (/) Inadecuada: ( )

Valoracién global del instrumento

Instrumento

Aprobado v

Pendiente

Rechazado

Venir a
Conité
T

0 s s
VoBo: Dr. N Y RS \2

Expertoen | N~ 73+ ,;\)g\ C\

2
—
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Managua, 19 de junio de 2024

Estimado maestro Dr. Francisco Hernandez,

La presente tiene por finalidad solicitar su colaboracién para determinar la
validez de contenido del instrumento de recoleccion de datos (encuesta) a ser
aplicado en el estudio denominado “Optimizacién de distribucién de
materiales en la bodega de INBLEN S.A. para reducir los tiempos de
despacho de las drdenes, utilizando simulacion computacional, en el
periodo del segundo trimestre de 2024.”.

Doctor, su valiosa ayuda consistira en la evaluaciéon de la pertinencia de cada
una de las preguntas en relacion con los objetivos, variables e indicadores, asi
como la redaccion de las mismas.

Agradeciendo de antemano su valiosa colaboracion, se despide de usted,

Atentamente,

David Alfonso Martinez Vasquez
email: dmartinez7 @unica.edu.ni
Cel: 82978345

Jean Carlo Moran Rodriguez A
email: jmoran@unica.edu.ni /}%{
Cel: 77209409

Francisco José Trejos Reyes
email: ftrejos@unica.edu.ni
Cel: 84629584
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OBSERVACIONES GENERALES DEL VALIDADOR

Optimizacidn de distribucion de materiales en la bodega de INBLEN S.A. para
reducir los tiempos de despacho de las érdenes, utilizando simulacidn
computacional, en el periodo del sequndo trimestre de 2024.

FECHA: 44- Junio- 2024

NOMBRE DE LOS INTEGRANTES: ‘ e
h:ﬂ: ")G d: NC[D—[] R:dl['l ,':z E NSO I EI; I[Z‘:E' gi'!EE

REVISION No: __ 4
1. Pertinencia de las preguntas con los objetivos:
Suficiente: (/) Medianamente Suficiente: ( ) Insuficiente: ( )
Observaciones:
2. Pertinencia de las preguntas con las Variables:
Suficiente: (/) Medianamente Suficiente: ( ) Insuficiente: ( )
Observaciones:

3. Pertinencia de las preguntas con los indicadores:
Suficiente: (/) Medianamente Suficiente: ( ) Insuficiente: ( )

Observaciones:

4. Redaccion de las preguntas: .
Adecuada: ( /) Inadecuada: ( )

Valoracién global del instrumento

Instrumento
Aprobado /
Pendiente
Rechazado
Venir a
Comité

VoBo: DW
Experto
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Anexo 36: Vista primer piso Bodega
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Anexo 37: Vista Segundo piso Bodega
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Anexo 38: Manual para KPI

1. Introduccién

Este manual proporciona las instrucciones para crear y utilizar un indicador que permita
monitorear los tiempos de despacho mediante los tiempos registrados en las facturas. Las
facturas se clasifican segun los tipos de items que contienen: Grandes, Pequefios y Mixtos.

2. Objetivo

El objetivo del indicador es medir la eficiencia en el tiempo de despacho de los pedidos
desde el momento en que se envia el pedido a la bodega hasta que se despacha.

3. Clasificacion de las Facturas

1. Grandes: Facturas que contienen items grandes y de dificil manipulacién.
2. Pequenos: Facturas que contienen items pequerios y de facil manejo.
3. Mixtos: Facturas que contienen tanto items pequefios como grandes.

4. Datos Necesarios
Para crear el indicador, se necesitan los siguientes datos:

e Fechay hora de envio a bodega: Momento en que se envia el pedido a la bodega.
¢ Fechay hora de despacho: Momento en que se despacha el pedido.

5. Calculo del Indicador

El indicador se calculara mediante la diferencia entre la fecha y hora de despacho y la fecha
y hora de envio a bodega.

Formula:
Tiempo de despacho - Tiempo de envio a bodega.

6. Procedimiento
Paso 1: Registro de Datos

Registrar la fecha y hora de envio a bodega y la fecha y hora de despacho para cada
factura.

Paso 2: Clasificacion de las Facturas

Clasificar cada factura en una de las tres categorias: Grandes, Pequefios o Mixtos, segun
los items que contenga.

Paso 3: Calculo del Tiempo de Despacho
Calcular el tiempo de despacho para cada factura utilizando la férmula proporcionada.

Paso 4: Andlisis y Monitoreo



Analizar los tiempos de despacho y monitorear las tendencias. Comparar los tiempos de
despacho entre las tres categorias de facturas para identificar areas de mejora.

7. Ejemplo Practico

Ejemplo de Datos

Factura Tipo Envio a Bodega Despacho

001 Grandes 2024-07-01 08:00 2024-07-01 08:20

002 Pequefio 2024-07-01 09:00 2024-07-0109:10
s

003 Mixtos 2024-07-01 10:00 2024-07-01 10:05

Calculo del Tiempo de Despacho

Factura Tipo Tiempo de
Despacho
001 Grandes 20 minutos
ooz Pequefio 1.5 horas
s
003 Mixtos 3 horas

8. Herramientas Recomendadas

Para llevar a cabo el monitoreo y analisis de los tiempos de despacho, se pueden utilizar
herramientas como:

* Microsoft Excel: Para registrar datos, realizar calculos y analisis.
» Sistemas ERP: Para registrar automaticamente los tiempos de envio a bodega y
despacho.

9. Conclusion

El monitoreo de los tiempos de despacho es crucial para mejorar la eficiencia operativa.
Utilizando este manual, se pueden clasificar y analizar las facturas de manera efectiva para
identificar areas de mejora y optimizar los procesos de despacho.

10. Revision y Mejora Continua

Este manual debe ser revisado periddicamente para asegurar que sigue siendo relevante y
efectivo. Se recomienda implementar un ciclo de mejora continua basado en los resultados
del monitoreo.
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Anexo 39: Encuesta de Satisfaccion de los Trabajadores

Encuesta de Satisfaccion de la Bodega- Ferreteria
INBLEN S.A.

Estimado/a Trabajador,

Estarmos levando a cabo un estudie para optimizar la distribucidn de materisles en la bodega de INBLEN 5.4 con el objetivo de redueir
los tiernpos de despacha de las ordenes. Para ello, necesitamos conocer tu nivel de satisfaccion con respecta a diversos aspectos de [a
organizacidn y distribucion de los materiales en la bodega.

Tu participacion es crucial para el éxito de este proyecto.. Por favor, evalie cade afemecitn en una escala del 1 al 4, donde:

1. Totalrmene en desacuerds
Z. En desacuendo

I De acuerdo

4. Tatalmeme de acwendo

® Irsclicss miie la Aireminta es ahlastaria

1. 1. La organizacion de los materiales en la bodega facilita mi trabajo diario. *
Mevca solo un ovelo.
Tatalmens de acuerda
De gousrdo

En desacuerdo

Tatalrmente eén desacuards

2 2. Elsistema de distribucion de materiales es eficents y reduce ol iempo de bisqueda de productos.

Marca solo un Svelo.

Tatalrmente de acwendo
De acuerdo
En desacuerdo

Tatalrsene én desacuerds

3. 3 Los procedimientes actuales para &l despacho de ordenes son claros y faciles de seguir. *
Marca solo un dvalo.
Totalmene de aeisends
De acusido

En desacuerdo

Totalrmeme en desacuerdo

4. 4. Recibo la capacitacion necesaria para manejar adecuadamente los materiales en ka bodega. *

Mevca solo un ovelo.

Tatalrens de acwendo
D& acuerdo
En desacuerdo

Taotalrene en desacuerds
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5 5. Los recursos y hemamientas proporcionados son adecuados para realizar mi trabajo de manera eficiente. *
Marca solo un dvalo.

Tatalrmeme de acwenda
D& acuerdo
En desacuerdo

Tatalrveme eén desacuerds

6. 8 Lacomunicacion con el equipo de trabajo es efectiva y ayuda a mejorar &l proceso de distribucion de materiales. *

Merea solo un dvalo.
Totalments da acuarda
De acusrda
En desacuerdo

Totalrmene en desacuerds

7. 7. Lagestion de stock es adecuada y kos productos necesarnios siempre estan disponibles, *

Méerca solo un cvalo.

Tatalmeme de acuwenda
De acuerdo
En desacuerdo

Tatalmemes en desacuerdo

8. 8. Engeneral, estoy satisfecho/a con ka organizacion y distribucion de kos materiales en |a bodega, *
Marca solo un dvalo.
Tatalmeme de acwerda
D acusrdo
En desacuerdo

Tatalmemes en desacuerdo
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Anexo 40: Encuesta de Satisfaccion del Cliente

Encuesta de Satisfaccion del Cliente - Ferreteria INELEN
S.A.

Estimadaa Chente,

Agradecermos sinteramente gue s& 1M unos Mminuios para completar esta encuesta. Su opinidn es fundamerntal para nosotios, ya gue

Ml ayuda & mejorar nuestnos servicios y satisfacer mejor sug necesidades, Por favor, evalle cada afrrmacion én una escala dal 1 al 4,
donde:

1. Insatisfecho/a

2. Poco Satisfechoa
I, Satisfecho/a

4. Muy Zatisfechoa

* Irsdics s | prsointa ee nhiastnris

1. 1. ;Que tan satisfechola estas con la clandad y ransparencia del proceso de entrega? *

Marca solo un dvalo.

Musy Satiefechora
Satisfecha/a
Pocn Satisfechaa

Insatisfecho's

2 2 ;Como calfficarias tu safisfaceion con la calidad de los productos entregados en relacion con tus expectativas?

Marca solo un dvalo.

Muy Satisfechols
Satisfechaa
Poco Satisfechofa

Insatisfechosa

3. 3. ;Estas satisfecho/a con la puntualidad de entrega de los productos? *

Merca solo un dvalo.

Mgy Satisfecha/a
Satigtechn/a
Poco Satisfecho/a

Insat isfechofa

4. 4 ;Qué tan satisfechola estas con |as notificaciones o avisos previos de [a entrega de tus productos? =

Marca solo un dvalo.

Muy Satisfechora
Satisfecha/a
Poco Satisfechs/a

Ineat isfechols



5. 5. ;Qué tan safisfechofa estas con la efectividad y claridad de la comunicacion con f servicio de enfrega? *
Marca solo un dvalo.
My Satigfechora
Satisfecho/a

Poco Salisfechoya
Inssatiafechiy's

6. 8. ;Que tan safisfechofa estas con el estado en el que se entregan los productos? *
Marca solo un dvalo.
Miury Satisfecha/a
Satisfecho/a

Poco Satisfecho)s
Inssatiafechoy's

7. 7. ;Queé tan safisfechola estas con el servicio de atencion al ciente en caso de consultas o reclamaciones? *
Msvea solo un ovelo.

My Satisfecho/a
Satisfecho/a
Poco Satisfacho/a
Insatiafecho s

3. B.Engeneral, ;Qué tan safisfecho/a estas con el servicio de entrega de INBLEN S.A.7
Msvea solo un ovelo.
Muy Satisfecho/a
Satislechora

Poco Satisfechoya
Inssatisfechy'a
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DECLARACION DE AUTORIA Y CESION DE DERECHOS DE PUBLICACION

Nosotros, David Alfonso Martinez Vasquez con cédula de identidad 001-070103-1026N, Jean
Carlo Moran Rodriguez con cédula de identidad 001-310701-1019H, y Francisco José Trejos Reyes con
cédula de identidad 081-081202-1001G, egresados del programa académico de Grado, Licenciatura en

Ingenieria Industrial declaramos que:

El contenido del presente documento es un reflejo de nuestro trabajo personal, y toda la
informacion que se presenta esta libre de derechos de autor, por lo que, ante cualquier notificacion de
plagio, copia o falta a la fuente original, nos hacemos responsables de cualquier litigio o reclamacion
relacionada con derechos de propiedad intelectual, exonerando de toda responsabilidad a la Universidad

Catdlica Redemptoris Mater (UNICA).

Asi mismo, autorizamos a UNICA por este medio, publicar la versiéon aprobada de nuestro trabajo
de investigacion, bajo el titulo “Optimizacién de distribucién de materiales en la bodega de INBLEN S.A.
para reducir los tiempos de despacho de las drdenes, utilizando simulacién computacional, en el periodo
del segundo trimestre de 2024”. en el campus virtual y en otros espacios de divulgacidn, bajo la licencia
Atribuciéon-No Comercial-Sin derivados, irrevocable y universal para autorizar los depdsitos y difundir los

contenidos de forma libre e inmediata.

Todo esto lo hacemos desde nuestra libertad y deseo de contribuir a aumentar la produccién
cientifica. Para constancia de lo expuesto anteriormente, se firma la presente declaracién en la ciudad de

Managua, Nicaragua a los 10 dias del mes de julio de 2024.
Atentamente,
David Alfonso Martinez Vasquez

dmartinez7 @unica.edu.ni

Jean Carlo Mordan Rodriguez

jmoran@unica.edu.ni
2t

Francisco José Trejos Reyes

ftrejos@unica.edu.ni




