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RESUMEN

"Automatizacion de la gestion logistica mediante la implementacién de una herramienta de
software para la empresa Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda. de la provincia de Pichincha" se
orienta en mejorar la gestion logistica de la empresa mencionada a través de la implementacion
de una herramienta de software. Inicia con un andlisis exhaustivo de las operaciones logisticas
de la empresa y las areas donde se pueden implementar mejoras. Luego, se elabora una
herramienta de software y guia personalizadas para satisfacer las necesidades especificas de la
empresa, con el objetivo de optimizar la gestién de inventario, rutas de distribucion, y el
seguimiento de las operaciones logisticas en general. Se utilizan técnicas y metodologias
modernas de gestion logistica y se adaptan a las caracteristicas y requisitos particulares de la
empresa. Se destacan los beneficios esperados de la implementacion de la herramienta, como la
mejora de la eficiencia operativa, la reduccion de costos y tiempos, y el aumento de la
satisfaccion del cliente. Finalmente, se lleva a cabo una evaluacién de la herramienta
implementada para medir su efectividad y se proponen recomendaciones para su mejora
continua. La tesis busca contribuir al desarrollo y la optimizacién de la gestion logistica en
empresas similares, proporcionando un caso de estudio detallado y préctico sobre la

implementacion exitosa de una herramienta de software en el contexto logistico.

Palabras clave: <AUTOMATIZACION DE PROCESOS LOGISTICOS>, <GESTION
LOGISTICA>, <HERRAMIENTA DE SOFTWARE>, <GESTION DE INVENTARIOS>,
<EFICIENCIA OPERATIVA>,
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SUMMARY / ABSTRACT

"Automation of logistics management through the implementation of a software tool for
Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda. in Pichincha province" is addressed to improve the
logistics management for the company through the implementation of a software tool. It begins
with an in depth analysis of the logistics operations of the company and the areas where
improvements can be incorporated. Then, a customized software tool and guide is designed to
satisfy the specific needs of the company, with the objective of optimizing inventory
management, distribution routes, and the follow-up of logistic operations as a whole. Modern
logistics management techniques and methodologies are applied and adapted to the specific
characteristics and requirements of the company. The expected benefits of the implementation
are highlighted, such as improved operational efficiency, cost and time reduction, and increased
customer expectation and satisfaction. At last, an evaluation of the implemented tool is carried
out to measure its effectiveness and recommendations for its constant improvement are also
proposed. The thesis aims to contribute to the development and optimization of logistics
management in similar companies, providing a detailed and practical case study on the

successful implementation of a software tool in the logistics setting.

Keywords: <LOGISTICS PROCESS AUTOMATION>, <LOGISTICS MANAGEMENT>,
<SOFTWARE TOOL>, <INVENTORY MANAGEMENT>, <OPERATIONAL
EFFICIENCY>.
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INTRODUCCION

En un mundo empresarial en constante evolucion, la gestion logistica eficiente es un factor
critico para el éxito y la competitividad de cualquier organizacion. En este contexto, el presente
proyecto tiene como objetivo abordar uno de los desafios mas apremiantes que enfrenta la
empresa Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda., ubicada en la provincia de Pichincha, Ecuador.
Este proyecto propuso la "Automatizacion de la gestion logistica mediante la implementacion
de una herramienta de software" con el fin de optimizar y modernizar los procesos logisticos de
la organizacion. En el siguiente proyecto, se llevé a cabo un analisis en profundidad con el
objetivo de establecer una planificacion estratégica, a través de la cual, la compafiia logre

incrementar la rentabilidad, mediante su implementacion.

Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda. es una empresa dedicada a la produccion y distribucién de
productos relacionados con la panificacién que ha demostrado un compromiso constante con la
calidad y la satisfaccion del cliente a lo largo de su historia. Sin embargo, como la demanda y la
complejidad de los procesos logisticos han aumentado con el tiempo, la necesidad de una
gestién logistica mas eficiente se ha vuelto ineludible. En este contexto, la implementacion de
una herramienta de software especificamente disefiada para la gestién logistica se presenta como
una solucién estratégica. La implementacion de esta herramienta de software contribuye a
minimizar los errores, reducir los costos operativos y, en Gltima instancia, mejora la satisfaccion
del cliente. A lo largo de este proyecto técnico, se describe en detalle los objetivos, el alcance,
los beneficios esperados, el plan de implementacion y los recursos necesarios para llevar a cabo

este proyecto de automatizacion logistica.

Ademas, se destaca las razones que respaldaron la eleccion de esta herramienta de software en
particular y se analizaron las posibles implicaciones y desafios que surgieron durante el proceso.
La "Automatizacion de la gestion logistica mediante la implementacion de una herramienta de
software para la empresa Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda." no solo represento una
oportunidad para impulsar la competitividad de la empresa en el mercado, sino que también
reflejo el compromiso de la organizacion con la innovacion y la mejora continua. A travées de
este proyecto técnico, se fortalecio la posicion de Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda. como

lider en la industria panificadora y garantizar su éxito a largo plazo.



CAPITULO |

1. DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA

1.1  Planteamiento del problema

Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda., compafiia especializada en la produccién y distribucion
de productos relacionados con la panificacion, con sede en la provincia de Pichincha, se
encuentra confrontando desafios sustanciales en su gestion logistica. La empresa mantiene una
alta dependencia a los métodos manuales, como el registro documental de datos, la gestion de
inventarios y de igual manera sostiene practicas tradiciones con poca investigacion para lo es la

asignacion de rutas y la facturacion de pedidos.

La empresa inicia su proceso logistico de despacho de productos facturando los pedidos
realizados por los clientes, dicha actividad la realiza el jefe de bodega. Para posterior se realiza
una verificacion en el inventario de la disponibilidad de cada uno, el asistente del jefe de bodega
es quien se encarga de hacer dicha tarea. La planificacion de envios en tema de asignacion de
rutas al igual que la elaboracién de guias de despacho y de pedidos son las ultimas actividades
del proceso y de las mas importantes, por dicho motivo, el jefe de bodega es quien se encarga de

ellas.

Al no contar con las herramientas tecnoldgicas adecuadas la empresa se ha visto incapacitada
para prevenir y responder efectivamente a la demanda cambiante del mercado, de igual forma la
coordinacién entre las diferentes areas que se ve afectadas en la cadena de suministro. Sumado a
la usencia de sistemas automatizados se presenta errores humanos, pérdida de tiempo y costos

innecesarios en el proceso logistico.

Para erradicar esta problematica, se busco la investigacion y desarrollo de una herramienta
capaz de automatizar dicha gestion en Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda. por medio de la
implementacion de un software disefiado especificamente para sus necesidades y procesos.
Dicho software busca agilizar e integrara algunas actividades del proceso logistico actual como
la gestion de inventarios, asignacién de rutas y demas procesos cruciales en la cadena se

suministro.



1.2 Justificacion

La gestion logistica desempefia un papel esencial en la competitividad y el éxito de las empresas
en un entorno empresarial globalizado y dinamico. La optimizacién de los procesos logisticos,
incluida la gestion de inventarios y la planificacion de rutas, es crucial para garantizar una
operacion eficiente y satisfacer las demandas cambiantes del mercado. En este contexto, la
automatizacion de la gestion logistica a través de herramientas de software se presenta como

una solucion estratégica para mejorar la eficiencia y la eficacia de las operaciones comerciales.

La empresa Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda. se encuentra en una posicion estratégica en el
mercado de productos relacionados con la panificacion de la provincia de Pichincha. A pesar de
su éxito comercial, la falta de una solucion tecnoldgica adecuada para gestionar sus operaciones
logisticas ha resultado en desafios operativos significativos que afectan su competitividad y
capacidad para satisfacer las expectativas de los clientes. La implementacion de una herramienta
de software disefiada especificamente para automatizar la gestion logistica de la empresa ofrece
numerosos beneficios y justificaciones para este proyecto técnico como la optimizacion de
procesos, eficiencia en el almacenamiento, reduccion de costos operativos, competitividad,

crecimiento y por Gltimo contribucién al desarrollo tecnolégico.
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Objetivos

Obijetivo General

Automatizar la gestion logistica mediante la implementacion de una herramienta de software

para la empresa Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda. de la provincia de Pichincha.

1.3.2 Obijetivos Especificos

Realizar un diagndstico detallado de los procesos logisticos actuales de la empresa,
identificando puntos criticos, ineficiencias y &reas de mejora que puedan

beneficiarse de la automatizacion.

Determinar los requisitos y necesidades particulares de Molinos e Industrias Quito
Cia. Ltda. en términos de gestion logistica, considerando su tamafio, volumen de

operaciones, tipos de productos y peculiaridades del mercado local.

Definir la arquitectura, funcionalidades y caracteristicas de la herramienta de
software, asegurando que esté alineada con las necesidades especificas de Molinos e
Industrias Quito Cia. Ltda. y permita una integracion efectiva con los sistemas

existentes.

Implementar un prototipo funcional de la herramienta de software, considerando
aspectos como la gestion de inventarios y la planificacion de rutas. Realizar pruebas

exhaustivas para garantizar su operatividad.

Evaluar la eficacia y eficiencia de la herramienta de software en términos de

optimizacién de tiempos y costos por actividades de gestion logistica.



CAPITULO II

2. MARCO TEORICO

2.1  Antecedentes

En el trabajo de titulacion de (Ramirez, 2021) cuyo tema es “Planificacion estratégica para la
empresa A.J. & J.A. Redolfi S.L.R. optimizacion de la logistica y distribucion implementando
herramientas digitales” expone la necesidad de las empresas el tener que adaptarse a los
cambios y a los nuevos habitos de consumo de la sociedad e innovar permanentemente,
implementando mejoras tecnoldgicas e incorporando nuevos recursos Yy herramientas
informaticas y de gestion mas actuales. Es fundamental para la compafiia, formular estrategias
mediante diagramas, indicadores y planes de implementacion que faciliten la obtencion de

ciertas ventajas competitivas que le permitan posicionarse por encima de la competencia. (pag. 1)

Para el cumplimiento de los objetivos se tomd en cuenta lo referente a diversos factores
(Politicos, Econémicos, Sociales, etc.), asi como competidores, cadenas de valor, clientes,

planificacin estratégica y propuestas. (pag. 4)

e La planificacion estratégica se presenta como una herramienta de gestion altamente
beneficiosa, facilitando la maximizacion de los beneficios, la reduccion de posibles
errores, y la proyeccion estratégica para mejorar la eficiencia en la toma de decisiones.
Es crucial que todos los miembros de la organizacion participen activamente, posean un
entendimiento completo del proyecto y estén familiarizados con los pasos requeridos

para su ejecucion.

e La planificacion estratégica es una herramienta adaptable a cualquier organizacion,
independientemente del tamafio, rubro o zona geogréfica en la que se encuentre.
Permite proyectar y definir de manera proactiva, metas y objetivos a largo plazo,
minimizando riesgos e incertidumbre y genera, a su vez, compromiso y motivacion en
todos los integrantes de la organizacion, alineando sus esfuerzos y dedicacion en la

consecucioén de los objetivos organizacionales y colectivos.

e Con el fin de potenciar los puntos fuertes y aspectos positivos de la empresa,
contrarrestar las amenazas del entorno y mitigar el impacto de los cambios y diversos

factores que inciden directamente en la disminucion de la rentabilidad debido a un



aumento desproporcionado de los costos, se llevara a cabo una planificacion estratégica.
Esta planificacion estara orientada a establecer metas y objetivos especificos alineados
con las estrategias de liderazgo en costos y diferenciacion de servicios. Mediante un
conjunto detallado de planes de accion, se busca lograr una mejora integral en el
rendimiento actual de la empresa, haciendo uso de herramientas digitales y recursos

tecnolégicos.

Por otro lado, en el trabajo de (Arpi & Lopez, 2023) donde el tema planteado ‘“Propuesta de
planificacion de rutas de transporte para la bodega central el hierro, hacia el norte de la ciudad
de Cuenca” donde se busca establecer el mejoramiento de los procesos de almacenamiento,
despacho y rutas de transporte en la bodega central Madis Chaullabamba de la empresa
MEGAHIERRO. (pag. 1)

En la fase inicial, se lleva a cabo un andlisis logistico que detalla y examina los procedimientos
asociados para identificar los puntos criticos que impactan a la empresa. Se recopilan datos y se
examinan aquellos que presentan una mayor congestion mediante la aplicacion del método
estadistico descriptivo. La congestion de trafico en las rutas de entrega se evalla mediante
tacticas como entrevistas a conductores de transporte durante un periodo de 10 dias,

especialmente en momentos criticos. (pag. 10)

Los resultados se obtienen a través de un andlisis comparativo de tablas de frecuencia,
utilizando el método estadistico descriptivo para calcular la media, la mediana y la moda en
relacion con las muestras de tiempo de recorrido desde la bodega Madis Chaullabamba hasta las
zonas de entrega. Se proponen rutas alternativas considerando el tiempo de recorrido, la
distancia en kilémetros, la velocidad maxima permitida, el estado de la calzada y las secciones
mas congestionadas en ciertas horas del dia. Todo esto se realiza con el objetivo de optimizar

los procesos y ofrecer un servicio mas eficiente a la comunidad. (pag. 58)

Para los autores (Miranda et al., 2022) en su obra “Software para la evaluacion de la
implementacion y de los niveles de madurez de los elementos logisticos del ILS en la Armada
de Colombia” mencionan que el software surge como una opcion para evaluar la introduccion y
los niveles de desarrollo de los componentes logisticos del ILS dentro de la Armada Nacional,
con el objetivo posterior de definir el concepto de mantenimiento de la Plataforma Estratégica
de Superficie (PES). Se basa en una metodologia especialmente disefiada para este proposito,
que combina ideas del ILS y modelos de madurez. Esta metodologia propone instrumentos para

recopilar informacion, medir, respaldar evidencia y presentar resultados. (pag. 3)
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Fundamentacion tedrica

Logistica

Se refiere al conjunto de recursos y estrategias utilizados para organizar una empresa 0 un

servicio. La logistica empresarial implica establecer un orden en los procesos relacionados con

la produccion y comercializacion de bienes como parte integral de la gestion. (Superintendencia de

Compafiias, Valores y Seguros, 2019, pag. 96)

2.2.1.1 Obijetivos de la logistica

Con el fin de asegurar que los productos fabricados lleguen al consumidor final en el lugar,

cantidad y momento precisos, la logistica debe cumplir con los siguientes objetivos que se

detallan a continuacion (Quiala et al, 2018, pag. 96):

Disponibilidad: La empresa debe priorizar la disponibilidad constante de productos en
inventario para facilitar su acceso a los consumidores. Esto implica fabricar una
cantidad equilibrada que satisfaga tanto la oferta como la demanda de manera
equitativa.

Optimizacion de costos: Es fundamental reducir los costos en todas las fases logisticas,
buscando eficiencias a lo largo de todo el proceso. Sin embargo, se debe destacar que la
optimizacién de costos no debe comprometer la calidad del producto o servicio. Cada
modificacion realizada en la empresa en el &mbito logistico debe tener como objetivo

mejorar el proceso.

Fiabilidad: La logistica debe esforzarse por cumplir de manera éptima y confiable con
las necesidades de sus clientes en el menor tiempo posible. Por lo tanto, todos los
procesos logisticos deben ser confiables y eficientes para garantizar la puntualidad en la

entrega y satisfaccion del cliente.

2.2.1.2 Planeacion de la logistica

En la logistica, se destaca como uno de los objetivos principales la medicion cuantitativa de

cada fase de un proceso mediante el uso de indicadores de gestion. Este enfoque permite el

control individual de cada procedimiento, manteniendo como meta central la reduccion de
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costos sin comprometer la calidad ni afectar el abastecimiento del mercado. Aunque la logistica

se caracteriza por mantener una planificacién flexible en términos de procesos, materiales y

flujo de informacion, resulta beneficioso que cada proceso adopte medidas independientes en

respuesta al tiempo y a las demandas, dando lugar a diferentes escenarios operativos. (Carrefio,
2018, pag. 25)

2.2.1.3

Planificacion a corto plazo: Se refiere a la fase operativa del proceso logistico, donde
se busca comprender la distribucion de recursos en relacion con el volumen de

operacion, con proyecciones que tipicamente cambian mes a mes.

Planeacion a mediano plazo: Se enfoca en asegurar el suministro de recursos
esenciales para al menos un afio. En esta proyeccion, factores como las tasas de cambio
0 los periodos legislativos son considerados, ya que tienen un impacto directo en la

oferta y la demanda.

Planificacion a largo plazo: Se orienta hacia el crecimiento a largo plazo de la
empresa, con resultados que se manifiestan después de un afio, ya que el tiempo se

convierte en un elemento fundamental para el negocio.

Estructura organizacional: Se destaca la interrelacion de todas las areas de la
empresa, lo que implica que las decisiones deben tomarse de manera conjunta para
evitar afectar a alguna éarea en particular. La logistica, dada la magnitud de la
informacién que maneja, no deberia estar vinculada directamente o depender de una

Unica area, ya que requiere tiempo y espacios dedicados para su analisis.

Indicadores de gestion logistica

Los indicadores logisticos se describen como relaciones de datos numéricos y cuantitativos que

se emplean en la gestién logistica con el fin de evaluar el rendimiento de cada proceso, que

incluye la recepcion, almacenamiento, gestion de inventarios, despachos, distribucion, entregas,

facturacion y la informacion intercambiada entre las entidades comerciales. Para identificar

estos indicadores, es esencial centrarse en los objetivos establecidos por la logistica, y para ello,

se deben llevar a cabo los siguientes pasos segun. (Mora, 2021, péag. 5)

1. Identificar el proceso logistico que se desea medir

2. Definir el procedimiento a realizar.



3. Definir el objetivo del indicador y las variables a medir

4. Recolectar informacidn relevante para el proceso

5. Cuantificar y medir las variables

6. Establecer el indicador a controlar y compararlo con el indicador global

2.2.1.4 Clasificacion de los indicadores

Con el proposito de respaldar la eleccion del indicador, se lleva a cabo una clasificacion en
(Cherres et al, 2020, pag. 483).

2.2.2

Indicadores financieros y operativos: Evaltan el costo total de las operaciones
logisticas, es decir, el valor monetario asociado con proporcionar un producto o servicio
de calidad a los clientes. La importancia de mantener un control sobre los costos radica
en la capacidad de analizar y abordar problemas relacionados con esta area. Estos
indicadores se miden en funcién de los costos de capital (activos) y los costos

operativos (costos de ejecucion).

Indicadores de tiempo: Supervisan y gestionan el tiempo necesario para llevar a cabo
una actividad o proceso especifico, generando informes sobre las variaciones ocurridas
en un periodo determinado. Entre estos indicadores se encuentran el ciclo total de
tiempo, el ciclo de la orden de compra, el ciclo desde el pedido hasta la recepcion en

bodega, el tiempo de transito y el prondstico de inventarios.

Indicadores de calidad: Evaltan la eficiencia de los procesos y actividades en el

ambito logistico, proporcionando informacidn sobre deficiencias en su ejecucion.
Indicadores de productividad: Reflejan la capacidad de utilizar los recursos, haciendo

referencia a la mano de obra, el capital, la infraestructura, entre otros. Un ejemplo de

este tipo de indicadores seria el nimero de pedidos despachados.

Herramienta de Software

La herramienta de software se considera un sistema disefiado que ofrece herramientas que

permiten mejorar el aprovisionamiento, el almacenamiento, la distribucion, el servicio al cliente

y, fundamentalmente, permiten reducir los costos logisticos que se generan a partir de cada una

de las &reas citadas. Vale destacar que, en un marco de competencia global, este analisis se



convierte en aspecto clave no solo para el mejoramiento empresarial, sino incluso para

garantizar la existencia de la empresa. (Diaz y Medina, 2020, pag. 36)

2.2.2.1 Microsoft Excel

Una de las herramientas mas utilizadas para la creacion de hojas de calculo es el software
Microsoft Excel, que forma parte del paquete Microsoft Office. Este programa se emplea para
gestionar, calcular, visualizar y analizar datos de manera eficiente. Excel ofrece una amplia
gama de operaciones matematicas y estadisticas, desde las méas basicas hasta funciones y
formulas complejas. Ademas, facilita la creacion de tablas y gréaficos que mejoran la

visualizacidn, analisis y comprension de datos cualitativos y cuantitativos.

Microsoft Excel presenta una ventaja significativa al contar con numerosas funciones
predefinidas. Estas funciones son férmulas ya establecidas que manipulan valores dentro de una

estructura especifica para realizar célculos y proporcionar resultados de manera rapida y precisa.
(Guerrero et al, 2019, pag. 3)

2.2.2.2 Visual Basic

Visual Basic es un lenguaje de programacién desarrollado por Microsoft Corp., que ha ganado
una considerable popularidad debido a su potencia, facilidad de uso y capacidad para crear
programas con apariencia y funcionalidad asociadas al entorno Windows. Mas alla de posibilitar
la creacién de programas con un aspecto profesional, facilita la integracion con aplicaciones

ampliamente utilizadas como Microsoft Word, Excel, Access y PowerPoint. (Ochoa et al, 2021, pag.
6)

La designacion "Visual" indica que el programador trabaja en un entorno grafico e intuitivo,
mientras que "Basic" hace referencia al conocido lenguaje BASIC (Beginners All-Purpose
Simbolic Instruction Code), del cual conserva algunas palabras clave e instrucciones. Aungue
comparte el nombre con el antiguo lenguaje de programacion BASIC, Visual Basic difiere
significativamente, especialmente en la estructura de los programas, que ha experimentado

cambios sustanciales.

2.2.2.3 Base de datos

Una base de datos en Microsoft Excel es una forma de organizar datos de manera estructurada

en una hoja de célculo. Consiste en una coleccion de informacion relacionada que se organiza
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en filas y columnas. Cada fila en la hoja de célculo representa un registro individual, mientras

gue cada columna representa un campo especifico de informacion.

Las bases de datos en Excel son Utiles para almacenar grandes cantidades de datos de manera
organizada y accesible. Ademas de simplemente almacenar datos, Excel ofrece herramientas
para ordenar, filtrar y analizar la informacion de la base de datos. Ademaés, Excel proporciona
funciones de calculo que permiten realizar operaciones matematicas y estadisticas en los datos

de la base de datos (Ardilla, 2023, pag. 6).

2.2.24 Macros

Las macros de Excel son secuencias de comandos o instrucciones que se utilizan para
automatizar tareas repetitivas en hojas de calculo. Estas secuencias de comandos estan escritas
en un lenguaje de programaciéon llamado Visual Basic for Applications (VBA), que esta
integrado en Excel.

Las macros permiten a los usuarios grabar una serie de acciones que realizan en Excel, como
formatear celdas, calcular valores, realizar analisis de datos o generar informes, y luego
reproducir esas acciones con un solo clic de un botén o una combinacién de teclas. Esto ahorra

tiempo y reduce la posibilidad de errores humanos al realizar tareas repetitivas (Noriega, 2022).

Ademas de grabar acciones, los usuarios también pueden escribir macros manualmente en el
editor de Visual Basic. Esto proporciona un mayor nivel de control y personalizacion sobre las
tareas automatizadas. Las macros pueden incluir bucles, condiciones y otras estructuras de

control de flujo para realizar operaciones mas complejas.

Las macros son Utiles en una amplia variedad de situaciones, como la limpieza y manipulacion
de datos, la generacién de informes personalizados, la automatizacion de procesos de analisis y
la creacion de aplicaciones personalizadas. Permiten a los usuarios aumentar su productividad y
eficiencia al realizar tareas repetitivas de manera rapida y precisa. Sin embargo, es importante
tener en cuenta que las macros también pueden representar un riesgo de seguridad si no se
utilizan correctamente, ya que pueden contener cédigo malicioso (Rozo, 2019, pag. 17).

Por lo tanto, es fundamental asegurarse de habilitar las macros solo en archivos de confianza y

de revisar cuidadosamente el codigo de las macros antes de ejecutarlas.
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2.2.2.5 Modulo

Los médulos de Visual Basic for Applications (VBA) de Excel son espacios de trabajo dentro
del entorno de programacion de Excel donde se pueden escribir, almacenar y organizar
programas escritos en VBA. Estos mddulos son parte integral del Editor de Visual Basic, al que
se puede acceder en Excel a través de la pestafia "Desarrollador”. Esta herramienta proporciona
un entorno de desarrollo para escribir codigo que puede interactuar con los datos, las funciones
y las caracteristicas de Excel.

Los modulos de VBA permiten a los usuarios crear scripts personalizados para realizar una
amplia variedad de tareas, como manipulacion de datos, calculos complejos, generacion de

informes, interaccion con otras aplicaciones de Office y automatizacion de procesos.

Son especialmente Gtiles para los usuarios que desean personalizar y extender la funcionalidad
de Excel mas alla de las capacidades predeterminadas de la aplicacion. Permiten la creacion de
soluciones personalizadas adaptadas a las necesidades especificas de los usuarios o de sus
organizaciones. Ademas, facilitan la reutilizacion del cédigo, ya que los procedimientos y
funciones escritos en un médulo pueden ser llamados desde otros lugares dentro de la misma

hoja de célculo o incluso desde otras hojas de calculo o libros de Excel (Le Guen, 2018, pag. 112).

2.2.3 Diagrama de Flujo

El disefio grafico de procesos se apoya principalmente en el diagrama de flujo debido a su
simplicidad y versatilidad, asi como a su capacidad para facilitar la comunicacion entre
diferentes areas y personas involucradas. Los simbolos empleados pueden ser basicos, que
constan de tres figuras: rectangulo (actividad), rombo (condicién) y flecha (flujo). También
pueden ser de semantica ampliada, incluyendo un rectangulo con doble linea (proceso), un
rectangulo mas grueso (informacién) y un cilindro (sistema informatico), ademas de otros

simbolos auxiliares o elementos. (Mera et al, 2019, pag. 11)

2.2.4  FlexSim

FlexSim es un programa creado por Bill Nordgren, Cliff King, Roger Hullinger, Eamonn
Lavery y Anthony Johnson. Este software facilita la modelizacion y comprension precisa de los

problemas fundamentales de un sistema sin requerir programaciones complejas, ya que ofrece

una interfaz simple para el desarrollo del modelo de simulacion. (Diaz et al, 2018, pag. 97)
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FlexSim ha sido utilizado en diversas areas de aplicacién a nivel mundial, incluyendo medicina,
salud, logistica (como operaciones de contenedores en puertos y simulaciones distribuidas en
empresas manufactureras), mineria, centros aeroespaciales e industria de servicios (como
hoteles, hospitales, supermercados, entre otras). Este software se ha adaptado para simular la

gestién y operacidn de recursos humanos en una amplia gama de industrias.

2.2.4.1 Modulo GIS

El modulo GIS (Geographical Information System) o en espafiol Sistema de Informacion
Geogréfica (SIG) incorporado en FlexSim desde agosto de 2021, juega un papel crucial en el
estudio, demostrando su versatilidad y fortaleciendo sus caracteristicas mas destacadas. Esta
innovacion se presenta como una solucidn eficaz para la modelizacién de cadenas de suministro
y aplicaciones de transporte donde el calculo de distancias y tiempos de traslado resulta

fundamental.

Ofrece funcionalidades de simulacién y visualizacion, configuradas de manera predeterminada
para simular el trafico en redes viales conectandose en tiempo real a un servidor. Asi, la
incorporacién de mapas para la simulacién de rutas de transporte enriquece la realidad del
modelo sin afiadir complejidad. FlexSim facilita la estimacion de ubicaciones geogréficas para
el trazado de rutas entre puntos definidos, permitiendo la validacién de modelos que incluyen
datos fijos y la simulacién de situaciones imprevistas que generan incertidumbre (Piqueiro, 2022,
pag. 7).

2.2.5 FODA

La técnica FODA implica la creacion de una matriz mediante la identificacion de factores
internos (fortalezas y debilidades) y externos (oportunidades y amenazas) que impactan en el
rendimiento de la organizacion. A continuacion, se enfrentan los factores internos con los
externos, lo que posibilita la generacién de estrategias basadas en las fortalezas para abordar las
debilidades, aprovechar las oportunidades y mitigar las amenazas. Este proceso resulta en la

formulacion de cuatro tipos de estrategias. (Huerta, 2020, péag. 3)

2.2.6 Gestion de Inventarios

La principal razén para mantener inventarios es que resulta tanto fisica como econémicamente
inviable asegurar que cada articulo esté disponible exactamente donde y cuando se requiera.

Aunque un proveedor pueda suministrar materias primas en cuestion de horas, el elevado costo
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asociado a esto lo hace complicado. Ademas, llevar un inventario adecuado mitiga la
inseguridad de agotar las existencias, minimiza los costos asociados con el manejo de materiales
y permite emplear los beneficios econdmicos de realizar compras en grandes volumenes o al por

mayor.

Se entiende por gestidn de inventarios, el organizar, planificar y controlar el conjunto de stocks
pertenecientes a una organizacion. Organizar significa fijar criterios y politicas para su
regulacion y determinar las cantidades mas convenientes de cada uno de los articulos. Cuando
se planifica, se establecen los métodos de prevision y se determinan los momentos y cantidades
de reposicion y se han de controlar los movimientos de entradas y salidas, el valor del inventario

y las tareas a realizar. (Del Campo et al, 2018, pag. 1)

2.2.6.1 Modelo EPQ

El modelo EPQ, abreviatura de Economic Production Quantity en inglés, es un modelo
matematico utilizado en la gestion de inventarios. Su objetivo es determinar las cantidades
ideales a producir, lo que contribuye a minimizar los costos totales de fabricacidn. Este modelo
fue concebido por E.W Taft en 1918 como una extension del modelo EOQ (Economic Order
Quantity), propuesto previamente por Harris en 1913. El modelo EOQ funciona bajo supuestos
donde no hay escasez de inventario, las demandas son predecibles y los articulos son de calidad

perfecta.

En el modelo EPQ se contempla un solo tipo de producto, donde la tasa de demanda,
representada por D, se mantiene constante por un periodo prolongado de tiempo. La produccién
también se considera como una tasa constante, denotada por R, con la condicion de que la
demanda sea menor que la produccion. Existe un costo fijo de instalacion para cada lote,
identificado como S. Tanto el costo de inventario como el costo de produccién son funciones
lineales: el costo de mantener una unidad en inventario se indica como H, mientras que el costo
unitario de produccion es C. (Mora, 2018, pag. 41)

DS H=#*=Q(R—D) (2.1)
Q 2*R

MinTC (Q)=D=*C +

El primer término representa el costo de produccién, el segundo término indica el costo de

instalacion y el tercer término describe al costo del inventario.
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2.2.6.2 Modelo EOQ

El EOQ es un modelo matematico empleado en la gestién de inventarios, donde se reabastece
de manera continua a lo largo del tiempo a través de un proceso de produccién. Este enfogque
implica que se solicita gradualmente hasta lograr un punto fijo, lo que implica tomar decisiones

sobre cuando y cuanto ordenar.

2D %R (2.2)

Como podemos observar, la ecuacion 2.2 incorpora la demanda o tasa de consumo del producto
D en el tiempo t y el costo de preparacion R del producto i. Sin embargo, en este contexto, el
costo de preparacion R se interpreta como el costo fijo asociado con la emisién de una orden de
produccién, desde el momento en que se realizan los calculos para determinar la cantidad a
fabricar, hasta que se produce la primera unidad aceptable. Ademas, este modelo presenta una
modificacion en el costo de almacenamiento ajustado h’, que representa una nueva variable
disefiada para adaptar el costo de almacenamiento segun la proporcién del inventario que

efectivamente se almacena. (Pifiero et al, 2020, pag. 80)

2.2.6.3 Punto de reorden

Este punto representa el umbral en el inventario del producto i en el que se debe generar un
nuevo pedido para que llegue justo cuando la cantidad existente se est4 agotando. También se
puede entender como la cantidad de reserva que nos permitira satisfacer la demanda desde que
se realiza un nuevo pedido hasta que este llega. Este calculo se puede realizar de la siguiente

manera:
R=d=*L (2.3)

Para determinar este punto, se realiza el producto de la demanda del producto i durante el

periodo t, denotada por d, por el lapso L que demora en arribar el nuevo pedido. Es esencial que

la demanda d y el tiempo de entrega L estén expresados en la misma unidad de tiempo para

evitar calculos incorrectos. (Pifiero et al, 2020, pag. 37)
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2.2.6.4 Stock de seguridad

Su propdsito principal es evitar la falta de existencias. Este se reserva como salvaguarda ante la
inseguridad tanto en la demanda como, en algunas instancias, en el suministro. El stock de
seguridad se mantiene disponible para contrarrestar cualquier fluctuacién aleatoria en el
sistema, siendo las mas significativas las variaciones en la demanda y los tiempos de reposicion.
La presencia de este stock tiene un impacto directo en el nivel de servicio al cliente, el cual se
puede definir como la frecuencia con la que la demanda del cliente se satisface a partir del

inventario disponible. (Semprin & Garcés, 2021, pag. 108)

2.2.7 Planificacion de Rutas

La planificacion de rutas es un proceso estratégico utilizado en logistica y gestion de transporte
para determinar la ruta mas eficiente y efectiva para mover bienes o servicios de un lugar a otro.
Implica la consideracién de varios factores, como la distancia, el tiempo, los costos operativos y

las restricciones logisticas.

En el contexto del transporte de mercancias, la planificacion de rutas busca minimizar los costos
asociados con el transporte, como combustible y tiempo de viaje, al tiempo que cumple con los
plazos de entrega y considera restricciones especificas, como restricciones de peso o

limitaciones legales. (Arpi & Lopez, 2023, pag. 63-64)

2.2.8 Plan agregado de produccién

Un plan agregado de produccién es una estrategia utilizada en la gestion de operaciones para
determinar la cantidad de producciéon que se debe realizar durante un periodo de tiempo
especifico, generalmente de seis a doce meses. Este plan tiene como objetivo principal
equilibrar la capacidad de produccién con la demanda del mercado, minimizando los costos

totales, manteniendo niveles adecuados de inventario y maximizando la eficiencia operativa.

Estos planes son cruciales para las empresas que enfrentan variaciones estacionales en la
demanda de sus productos o que operan en industrias con ciclos de produccién largos. Permiten
a las organizaciones anticipar y gestionar de manera efectiva los recursos necesarios, como
mano de obra, materiales y capacidad de produccion, para satisfacer la demanda futura de

manera rentable y eficiente. (Fierro y Cisneros, 2022, pag. 13-15)
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2.2.8.1 Pasos para desarrollar un plan agregado

El proceso para desarrollar un plan agregado de produccion suele involucrar los siguientes pasos

(Cortéz et al, 2019, pag. 92-93):

Identificar y pronosticar la demanda futura de productos durante el periodo de
planificacion.

Determinar las capacidades de produccién disponibles, incluidos los recursos humanos,
la maquinaria y los equipos.

Establecer politicas de inventario que definan los niveles minimos y maximos
aceptables.

Desarrollar diferentes alternativas de planificacion para ajustar la capacidad de
produccion segun la demanda prevista.

Evaluar y comparar las diferentes opciones de planificacion en funcion de criterios
como costos, utilizacion de recursos y nivel de servicio al cliente.

Seleccionar el plan agregado mas adecuado que equilibre la capacidad de produccion

con la demanda del mercado.

2.2.8.2 Tipos de planes agregados

Plan nivelado

El plan agregado de produccion nivelado es un enfoque que busca mantener un nivel constante

de produccidn a lo largo de los diferentes periodos de tiempo del plan, independientemente de

las fluctuaciones en la demanda. En este tipo de plan, se ajusta el inventario para absorber las

variaciones de la demanda, en lugar de modificar la capacidad de produccion para satisfacer

cada cambio en la demanda. (Orozco et al, 2019, pag. 148)

Las caracteristicas principales del plan agregado de produccion nivelado son:

Produccion constante: Se mantiene una tasa de produccion estable durante todo el

horizonte de planificacién, evitando cambios bruscos en la capacidad de produccion.

Uso del inventario: El inventario actia como un amortiguador para absorber las
fluctuaciones en la demanda. Durante los periodos de baja demanda, se acumula
inventario, y durante los periodos de alta demanda, se utiliza ese inventario almacenado

para satisfacer las necesidades del mercado.
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o Costos de mantenimiento de inventario: Este enfoque presupone que los costos
asociados con el mantenimiento del inventario son relativamente bajos en comparacion

con los costos de cambiar la capacidad de produccion.

o Estabilidad: Proporciona estabilidad tanto para la fuerza laboral como para los equipos
de produccion al minimizar los cambios en la capacidad de produccién y los niveles de

personal.

De Persecucion

El Plan Agregado de Produccién de Perseguidor es una estrategia que se emplea en la gestion de
la produccién para equilibrar la capacidad de produccion con la demanda de manera eficiente.
En este enfoque, la produccion se ajusta para seguir de cerca las fluctuaciones de la demanda, de

ahi el término "Perseguidor". (Anaya, 2018, pag. 30-32)

Este tipo de plan se caracteriza por lo siguiente:

Produccion flexible: La produccion se adapta de cerca a las variaciones de la demanda,

lo que significa que aumenta cuando la demanda es alta y disminuye cuando es baja.

e Minimizacién de inventarios: Se busca mantener niveles de inventario minimos al

ajustar la produccién para satisfacer exactamente la demanda prevista.

e Requiere una capacidad de respuesta rapida: Para implementar con éxito este plan, se
necesita una capacidad de produccién flexible y una rapida capacidad de respuesta a los

cambios en la demanda.

e Sensibilidad al tiempo: Dado que la produccion sigue de cerca la demanda, este enfoque
requiere una planificacion precisa y una coordinacion eficiente para asegurar que la

produccion esté alineada con los requerimientos del mercado en todo momento.

Plan Hibrido

Plan Agregado de Produccion Hibrido es una estrategia que combina elementos de diferentes

enfoques de planificacion para adaptarse mejor a las necesidades especificas de una empresa.
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Este plan se caracteriza por su flexibilidad y capacidad para gestionar eficazmente la produccion

en entornos con demanda variable y multiples productos.

Algunas caracteristicas importantes del Plan Agregado de Produccion Hibrido son las

siguientes:

Flexibilidad: Este enfoque permite a la empresa ajustar la produccion segln las
necesidades cambiantes del mercado y los recursos disponibles.

Integracién de enfogues: Combina métodos de planificacion tanto de produccion como
de inventario, como el plan de produccion nivelado y el plan de produccién
perseguidor, para aprovechar las fortalezas de cada uno.

Optimizacion de recursos: Busca maximizar la eficiencia y minimizar los costos al
gestionar de manera Optima los recursos, como la mano de obra y la capacidad de

produccion, para satisfacer la demanda de manera rentable.

Consideracion de multiples productos: Puede adaptarse a la produccién de una amplia

gama de productos con diferentes demandas y ciclos de vida.

Planificacion a corto y largo plazo: Permite una planificacion integral que abarca tanto
el corto como el largo plazo, lo que permite a la empresa adaptarse a los cambios a

corto plazo mientras se mantiene un enfoque estratégico a largo plazo.
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CAPITULO Il

3. MARCO METODOLOGICO

3.1 Tipo de investigacién

La presente investigacion se llevd a cabo bajo un enfoque mixto, combinando elementos
cuantitativos y cualitativos. Se utilizaron herramientas estadisticas para analizar datos
cuantitativos relacionados con la eficiencia logistica, y se emplearon métodos cualitativos, como
entrevistas y andlisis de contenido, para comprender mejor las percepciones y experiencias de
los empleados respecto a la gestion actual del area de logistica en cuanto a las actividades de

despacho de mercaderia, gestion de inventarios y documentacion relacionada.

3.1.1 Investigacion documental y bibliografica

Para la etapa de desarrollo de la tesis, se realizaron diferentes consultas en fuentes bibliograficas
que proporcionaron la informacién documental necesaria para el disefio correcto de una interfaz
API (Interfaz de Programacion de Aplicaciones) y lenguaje de programacion VBA (Visual
Basic para Aplicaciones) para la herramienta de software que gestionara procesos logisticos. Se
analizaron trabajos como el de la autora (Noriega, 2022) que se titula “IMPLEMENTACION DE
UN SISTEMA DE GESTION DE INVENTARIOS UTILIZANDO MACROS EN EXCEL
PARA EL ALMACEN DE REPUESTOS DE ARROCERA FORMOSA S.AS EN
REESTRUCTURACION” donde se recabo informacion de la gestion de inventario y como la
autora emplea las macros para facilitar el registro dentro del software Excel empleando bases de

datos. (pag. 8-9)

De igual forma el autor (Riera, 2022) en su obra “Automatizacion del plan de produccion
mediante Macros SAP — Excel” utiliza la programacién para la disminucion de errores por parte
del usuario final, los cuales surgen debido a la realizacion de tareas repetitivas que no demandan

todas sus capacidades y que, ademas, implican un gran volumen de datos. (pag. 15)

3.1.2 Investigacion descriptiva y de campo

La investigacion descriptiva y de campo integran un enfoque integral para evaluar y mejorar los
procesos logisticos de Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda., en su comdn. En un principio, la
investigacion descriptiva se enfoc6 en reconocer las condiciones iniciales de la empresa,

especialmente los problemas asociados con los procesos de logistica, incluyendo el despacho de
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mercaderia, la gestién de inventarios y la documentacién relacionada. La fase descriptiva fue
fundamental para entender el contexto e instaurar una base sélida para el desarrollo de
soluciones, como la propuesta de implementar una herramienta de software especifica para

optimizar dichos procesos.

En cuento a, la investigacion de campo nos ayud6 a complementar esta fase inicial al determinar
el estado actual de la empresa mediante métodos mas directos y participativos. Se realizaron
encuestas y entrevistas a los trabajadores y clientes de la empresa, se inspecciono
minuciosamente las operaciones de la organizacioén por medio de vistas a la misma. Todas las
actividades de campo nos ayudaron a tener una visién mas clara y detallada de todos los
procesos logisticos con los que cuenta, entregando informacién valiosa para el disefio y la

implementacion correcta de la herramienta de software propuesta.

3.2 Disefio de investigacion

El disefio de la investigacion es de tipo descriptivo y experimental. En la fase descriptiva se
desarroll6 una meticulosa recoleccion de datos para entender los requisitos especificos en
materia de logistica. Esto implicé un analisis de los métodos de gestion logistica vigentes en la
empresa, con el objetivo de descubrir posibilidades y desafios que influyen en la calidad. De
igual forma se examind toda la infraestructura y se planearon capacitaciones para todo el
personal relacionado con el area de logistica, todo con el propdsito de asegurar la comprension

sobre los cambios en los procesos.

La generacion de guias mas detalladas para la salida de los vehiculos y el despacho de los
productos, la sugerencia de rutas de transporte y gestion de inventarios, son los procesos que se

realizaron para la mejora en la gestion logistica que se alineo con la herramienta de software.

Se llevaron a cabo experimentos practicos al implementar y evaluar la herramienta de software
de gestion logistica con interfaz API (Interfaz de Programacion de Aplicaciones) y lenguaje de
programacion VBA (Visual Basic para Aplicaciones) adicional empleando la simulacion de

rutas en el software FlexSim especificamente para Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda.
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3.3 Enfoque de investigacion

Esta investigacion se enfoca en proporcionar los medios para una mejora en la gestion logistica
de Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda., haciendo hincapié a la automatizacién de procesos
realizados manualmente en el &rea de despacho y en la asignacion de rutas para la flota
vehicular. De igual forma de identifico y abordo las deficientes actuales en la cadena de
suministro, mejorando la eficiencia operativa y reduciendo al minimo los errores relacionados a
los métodos manuales. Por ultimo, se busc6 implementar una herramienta de software disefiada

a medida que se integré de manera dptima con los procesos logisticos existentes en la empresa.

3.4 Poblacion

Todos los empleados relacionados en los procesos logisticos de Molinos e Industrias Quito Cia.
Ltda. fueron considerados como la poblacién para el presente estudio, abarcando desde el Jefe
de bodega hasta el personal que realiza la preparaciéon y despacho. En el area de bodega donde
se realizan los procesos logisticos estudiados, el equipo estd compuesto por 18 personas. Este
grupo incluye un responsable de ventas, encargado de verificar y registrar las cantidades de
productos vendidos; un ayudante de bodega, quien actlla como gestor de inventarios y mantiene
actualizado el stock; diez despachadores de pedidos, responsables de recoger y empaquetar
productos segun los pedidos; y cinco conductores, encargados de movilizar los pedidos en los
vehiculos de la empresa. Al tener una poblacion ya delimitada y pequefia estadisticamente
hablando se tomé la decision para el estudio de no tomar en cuenta una muestra y trabajar con la

poblacién en su global.

3.5 Técnicas de recoleccion de datos

Para la recolecciéon de datos de manera precisa y completa que ayudaron al desarrollo de la
investigacion, se utilizaron multiples técnicas de recoleccion de datos, tanto cuantitativas como
cualitativas. Dichas técnicas se disefiaron para atender a diferentes aspectos de la gestion
logistica y asi poder obtener una visién global de los problemas y oportunidades que persiguen a

la empresa. A continuacion, se detallan:

3.5.1 Encuestas Estructuradas

Las encuestas estructuradas se emplearon para obtener datos cuantitativos directos de los
clientes de Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda. Se disefiaron de forma meticulosa para tener

una clara percepcion y satisfaccion de dichos clientes con respecto a sus experiencias con la
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gestién logistica y calidad del servicio recibido. Las preguntas utilizadas que se emplearon
fueron orientadas a valorar la calidad del servicio de entrega, la precision de los tiempos de
entrega y, por ultimo, la efectividad de comunicacion y resolucion de problemas. Para ello, se
emplearon escalas de Likert y preguntas cerradas, facilitando asi el andlisis estadistico de las
respuestas obtenidas. Dicho formato se encuentra en el Anexo 1 que corresponde a la encuesta a

los clientes.

3.5.2 Entrevistas en Profundidad

Se realizaron entrevistas en profundidad con empleados clave que desempefian un papel central
en los procesos logisticos de la empresa. Estas entrevistas cualitativas buscaron obtener
percepciones detalladas y experiencias individuales en relacion con la gestion logistica actual y
las expectativas de la implementacion de la automatizacion. Se utilizaron preguntas abiertas
para permitir respuestas detalladas y explorar perspectivas mas alld de las cuestiones
predefinidas. El Anexo 2 contiene la guia de entrevista que se empled para los trabajadores.

3.5.3 Revisién Documental

Se revisaron documentos internos relevantes para comprender la estructura organizativa actual,
manuales de procedimientos existentes y cualquier otro documento que pudo arrojar luz sobre la

gestion logistica y sus desafios.

3.5.4 Observacion Directa

La observacion directa en el lugar de trabajo ha sido otra técnica utilizada para comprender los
procedimientos logisticos en tiempo real. Este enfoque ha proporcionado informacion sobre la
dinamica del trabajo diario, ha identificado posibles cuellos de botella y ha ayudado a captar
aspectos que pueden no ser evidentes en documentos o entrevistas. Por ello en el Anexo 3 se
presenta la lista de verificacion que se empled a lo largo de la observacién antes y después de la

implementacion del software.
3.5.,5 Diagrama de flujo
El empleo de un diagrama de flujo en los procesos de salida de los vehiculos, asi como para el

despacho de los productos y gestion de inventarios, ofrecio claras ventajas al proporcionar una

vision detallada y clara de cada paso y fase que conformd los procedimientos. Esta herramienta
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visual facilit6 una comprension profunda de la secuencia de tareas y su interrelacion al

presentarlas graficamente.

3.5.6 Analisis FODA

La implementacion de un analisis FODA, que contemplé Fortalezas, Oportunidades,
Debilidades y Amenazas, se orient6 a la evaluacion integral del &rea logistica de la empresa
Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda., aportando significativamente al enriquecimiento de la

investigacion con un enfoque estratégico completo.

El analisis FODA facilitd una exploracion detallada del &rea, examinando tanto los factores
internos (fortalezas y debilidades) como los externos (oportunidades y amenazas). Este enfoque
sistematico y abarcador proporciond una base solida para la implementacion de un sistema de
gestion de calidad, considerando todos los elementos y factores que pueden influir en los
procesos.

Cada instrumento se seleccioné y disefid cuidadosamente para garantizar la coherencia con los
objetivos de la investigacion y maximizar la utilidad de los datos recopilados. Su
implementacion se realiz6 de manera sistematica y en conjunto para proporcionar una vision

integral de la situacion actual de la gestidn logistica en la empresa.

3.6  Diagnostico situacion inicial

3.6.1 Datos relevantes de la empresa

El 1 de abril de 1972, “MOLINOS ROYAL C.A.”, formalmente establecida en 1956 con el
objetivo de dedicarse a la industria molinera, efectu6 la venta y traspaso definitivo de su
maquinaria, equipos, instalaciones y la marca registrada Molinos Royal a “MOLINOS E
INDUSTRIAS QUITO CIA. LTDA.”. Esta ultima, constituida por inversores internacionales,

continGa utilizando Molinos Royal como su marca comercial hasta hoy.

Posteriormente, el 29 de abril de 1992, un grupo de empresarios ecuatorianos liderados por el
Coronel Enrique Rodriguez Moscoso, quien en ese momento desempefiaba la Gerencia General,
adquirieron la totalidad de las acciones de la compafiia. Actualmente, bajo la direccién de la
segunda generacion de la familia, la empresa ha adoptado una perspectiva de negocio renovada,
enfocada en la innovacién y modernizacion. Como parte de esta estrategia, han establecido una

nueva planta industrial en la zona industrial del Canton Rumifiahui, dotada con tecnologia de
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punta, con el objetivo de satisfacer ampliamente las necesidades del mercado local y responder

a la creciente demanda nacional.

Ademés, la estructura original de la compafiia, situada cerca de la estacion ferroviaria de
Chimbacalle, que también cuenta con mas de cien afios de historia, ha sido declarada

Patrimonio de la Ciudad.

3.6.2 Localizacion de la empresa

La empresa actualmente cuenta con dos plantas:

Planta Sangolqui: Ubicada en San Luis s/n — San José el Cortijo Km 5 via Sangolqui-
Amaguafia es donde se realizan todos los procesos de produccion ademas de la recepcion de
materia prima y despacho del producto terminado.

lHustracion 3- 1: Ubicacion de la planta Sangolqui

Fuente: (Google Maps, 2024)

Planta Quito: Ubicada en Sincholagua 280 y Puelles. Se realizan algunos procesos

administrativos y contables, de igual forma sirve como museo.
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llustracion 3- 2: Ubicacion de la planta Quito

Fuente: (Google Maps, 2024)

3.6.3 Producto

La empresa Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda. se dedica a la elaboracion de harinas
fortificadas panadera, repostera e integral, ademéas de alimento para animales como afrechillo y

comercializacion de productos relacionados con la panificacion.

llustracion 3- 3: Harinas fortificadas panadera, repostera e integral

Fuente: (Molinos Royal, 2024)
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3.6.4

FODA

Tabla 3- 1: FODA Area Logistica

ANALISIS INTERNO

FORTALEZAS:

Fl1: La
instalaciones y tecnologia de ultima

empresa cuenta con
generacion, lo que facilita procesos
mas eficientes y una mejor calidad

en la gestion logistica.

F2: Situada en puntos clave para el
transporte, la ubicacion de la
empresa permite un acceso rapido a
rutas importantes, optimizando los

tiempos de entrega y recepcion.

F3:El personal de logistica posee
conocimientos y experiencia
significativos en la gestion de
inventarios y operaciones logisticas,
lo que

asegura un  manejo

competente y eficaz de los procesos.

F4: La empresa tiene un buen
registro en cumplir con los plazos de
entrega, lo que refuerza la confianza

y satisfaccion del cliente.

OPORTUNIDADES:

0O1: Existen

aumentar la cuota de mercado y la

posibilidades  de

distribucion  geogréafica de los
productos.
02: La integracion de sistemas

logisticos méas avanzados puede

mejorar la eficiencia y reducir costos.

03: La formacion de alianzas con

otros actores puede mejorar la
eficiencia y la cobertura de la cadena

de suministro.

0O4: Mejoras continuas en la cadena
de suministro pueden conducir a una
eficiencia

mayor operativa y

reduccioén de costos.

ONY3LX3 SISITTYNV
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DEBILIDADES: AMENAZAS:
D1: Restricciones en el espacio | oy | 4 creciente competencia en el

disponible  para  almacenamiento | mercado puede impactar la cuota de

pueden conducir a desafios en el | mercado y presionar los mérgenes de

manejo de grandes volimenes de | yaneficio

inventario.
A2: Nuevas leyes o eliminacion de
D2: La limitada diversidad de

proveedores puede generar

subsidios  pueden  afectar las

operaciones logisticas y requerir

vulnerabilidades en la cadena de adaptaciones costosas.

suministro.
A3: Factores  externos, como

ANALISIS INTERNO

D3: Las dificultades para incorporar | jasastres naturales o crisis de

ONY3LX3 SISITTYNV

nuevas tecnologias pueden retrasar la seguridad nacional. pueden

modernizacion de 10s  procesos | jnterrympir la cadena de suministro.

logisticos.
A4: Las fluctuaciones econémicas y

D4: La implementacion de nuevas | |os cambios en la demanda pueden

tecnologias ~ requiere  formacion | afectar fa planificacion y la gestion.

continua del personal para su

adecuada utilizacion.

Fuente: (Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda., 2024)

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

3.6.5 Diagrama de procesos

La lustracion 3-4 presenta un diagrama detallado del flujo de procesos logisticos en la empresa

Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda., detallando cada etapa del procedimiento.
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Orden de pedido

Disponibilidad del
pedido

Informar al personal ;

de produccion

Despacho de facturas
!
Verificar el pedido T ot
manualmente renepenE

! '

Distribucion a los

Facturacion de pedidos diferentes clientes
!
Preparacion de los
productos

Agendar entregas

llustracion 3- 4: Diagrama de proceso logistico actual

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

3.6.5.1 Descripcion del diagrama de procesos de Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda.

a) Orden de Pedido: Este es el primer paso en el proceso, donde los clientes realizan sus
pedidos por medio de tres canales, via correo electronico ventas@molinosroyal.com,
teléfono (02) 209-3264 / (02) 209 — 3266 y por medio de la aplicacion Mobilvendor. La

empresa recibe estas drdenes y las registra en su sistema para su procesamiento.

b) Disponibilidad de los Pedidos: En esta etapa, se verifica la disponibilidad de los
productos solicitados en el inventario. Si los productos estan disponibles, se procede al

siguiente paso. Si no lo estan, se puede requerir la produccién o pedido de estos.

c) Verificar el Pedido Manualmente: Aqui, el asistente de bodega es el responsable de
revisar manualmente el pedido para asegurarse de que todos los detalles son correctos y
que se cumplen los requisitos del cliente, como cantidades, especificaciones del

producto, y condiciones de entrega.
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d) Facturacion de los Productos: Una vez confirmado el pedido, se procede a la
facturacion. Esto implica generar una factura que detalla los productos, cantidades,

precios y términos de pago.

Tabla 3- 2: Facturacion de un despacho

Cddigo Articulo Cantidad | Total Cajas
Total Cajas | Llenas
100.30 | Azucar 50 KG caja=0 12.00 0.00 0.00
100.51 | Cajas 27.5 KG Especial C Maestro Manteca 20.00 0.00 0.00
3061196/c02 caja=0
100.52 | Cajas 55 KG Especial C Maestro Manteca caja=0 3.00 0.00 0.00
100.06 | Harina Integral Lista 25 KG — 7862116360255 3.00 0.00 0.00
caja=0
100.01 | Harina Medalla de Oro 50 KG — 7861000202862 143.00 0.00 0.00
caja=0
Total 181.00 0.00 0.00

Fuente: Instalaciones de Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda., 2024

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

e) Agendar Entregas: Con la factura generada, el siguiente paso es programar la entrega
del pedido. Se establecen fechas y horarios de entrega en coordinacion con el cliente y
el area de logistica.

f) Despacho de Facturas: Las facturas se envian al cliente por medios electrénicos o
fisicos, segun se haya acordado. Esta accion sirve como confirmacion oficial del pedido

y de los términos de venta.

g) Transporte: Los productos son cargados en vehiculos de transporte que llevaran los
pedidos a su destino final. Este paso implica también la coordinacion de rutas y horarios

para optimizar las entregas.
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lustracion 3- 5: Preparacion de productos en vehiculos

Fuente: Instalaciones de Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda., 2024

h) Distribucién a los Diferentes Clientes: En la Gltima etapa, los productos son
entregados a los clientes segln la programacion establecida. Este paso final asegura que
los pedidos lleguen en tiempo y forma al destino correcto, completando asi el ciclo del

proceso de pedido.

3.6.6 Rutas de distribucion actual

La empresa no cuenta con rutas predefinidas para la distribucién de sus productos. En lugar de
ello, el enfoque de distribucién se adapta dindmicamente segun las demandas del cliente, las
condiciones del trafico y otros factores variables. Esto permite una mayor flexibilidad en la
planificacion de las rutas y la capacidad de ajustarse rapidamente a cambios inesperados en el
entorno operativo. Aunque esta metodologia puede requerir una coordinacion mas detallada y
una gestion activa de la logistica, ofrece la ventaja de optimizar las entregas en tiempo real y
adaptarse eficazmente a las necesidades cambiantes del mercado. Ademas, no existe una
asignacion especifica de un vehiculo a cada uno de los pedidos debido a diversos factores como

Pico y Placa, restriccion de circulacion para vehiculos de carga o especificaciones del cliente.

En la region Costa, la empresa asigna solamente una ruta de distribucion. Esta decision se debe
a varios factores internos, incluyendo el tipo de vehiculos disponibles en la flota de la empresa 'y
la cantidad de conductores que forman parte del equipo. Adicionalmente, es importante destacar
que la mayoria de los clientes en esta region prefieren gestionar el transporte por su cuenta,
optando generalmente por subcontratar a compafiias especializadas en transporte pesado o

utilizando sus propios vehiculos.
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dolivar Riobamba

Babahoyo

lustracion 3- 6: Mapa ruta actual en la ciudad de Guayaquil

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

Tabla 3- 3: Ruta actual de la ciudad de Guayaquil

RUTA DESCRIPCION DISTANCIA (Km) | TIEMPO APROX.(Min)

1 Desde Calle San Luis s/n e lIritiyacu | 399,21 437,7
hasta Av. 47 NO, Guayaquil 090904
Fuente: (Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda., 2024)

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda. ofrece servicios de envio a todas las regiones de Ecuador.
En situaciones especificas, el jefe de bodega asume la responsabilidad personal de determinar la
ruta mas adecuada para cada envio, asegurando asi una entrega eficiente y oportuna.

3.6.7 Flota de Vehiculos

La flota de vehiculos que realizan la distribucion de los productos es:
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Tabla 3- 4: Flota de Vehiculos

Marca/Modelo

Caracteristicas

HINO / XZU413L-
HKMMD3

Afo: 2011

Tipo: Camién

Capacidad de Carga: 6,00 Ton
Capacidad de carga en
productos:

e 120 Quintales de 50 Kg
e 240 Quintales de 25 Kg

HINO / FC9JISA

Afio: 2011

Tipo: Cami6n

Capacidad de Carga: 8,00 Ton
Capacidad de carga en
productos:

e 160 Quintales de 50 Kg
e 320 Quintales de 25 Kg

VOLKSWAGEN /
15190 CHASIS
CABINADO

Afio: 2003

Tipo: Camidn

Capacidad de Carga: 10,00 Ton
Capacidad de carga en
productos:

e 200 Quintales de 50 Kg
e 400 Quintales de 25 Kg

CHEVROLET /
NLR 55E 2.8 2P
4X2 TM DIESEL
CN

Afio: 2016

Tipo: Camién

Capacidad de Carga: 2,80 Ton
Capacidad de carga en
productos:

e 56 Quintales de 50 Kg
e 112 Quintales de 25 Kg
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MITSUBISHI Afio: 2009

/CANTER 5.5 TON | Tipo: Camién

39 2P 4X2 TM|Capacidad de Carga: 5,50 Ton
DIESEL Capacidad de carga en
productos:

e 110 Quintales de 50 Kg
e 220 Quintales de 25 Kg

Fuente: (Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda., 2024)
Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

3.6.8 Indicadores clave de rendimiento

Actualmente, Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda. no dispone de indicadores clave de
rendimiento (KPI) especificos para medir los tiempos o la calidad de sus procesos. Esto
significa que la empresa no tiene un sistema formal para rastrear y analizar el desempefio en
términos de eficiencia temporal o estandares de calidad en sus operaciones logisticas y de
produccion. La ausencia de estos KPI limita la capacidad de la empresa para evaluar
objetivamente su rendimiento, identificar areas de mejora y tomar decisiones informadas para

optimizar sus procesos.

Aun asi, gracias a la revisién bibliografica se lograron determinar cuatro indicadores claves de

rendimiento que son los siguientes:

3.6.8.1 Entregas a tiempo

Este indicador permitié determinar si los pedidos despachados desde la bodega fueron
entregados dentro del plazo establecido segln las demandas del cliente. Con este conocimiento,

fue posible continuar fortaleciendo la fidelidad de los clientes.

Pedidos entregados a tiempo
Valor = - * 100
Total de pedidos entregados

53
% Entregas a Tiempo = = * 100% = 73,61%
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El indicador de entregas a tiempo se evalu6 semanalmente, lo que proporciond un recuento total
de 72 pedidos entregados. De estas entregas, se constatd que el 73,61 % se realizd
puntualmente, cumpliendo con los plazos establecidos. Se sugiere que factores como procesos
logisticos ineficientes, problemas tecnoldgicos, gestion deficiente del inventario y factores
externos como condiciones climéaticas adversas y congestiones de trafico, fueron las que

contribuyeron negativamente a la puntualidad de las entregas.

3.6.8.2 Pedidos Perfectos

Gracias este indicador se puedo conocer la proporcion de pedidos que se entregaron sin errores
o0 defectos, es decir, aquellos que cumplieron con todas las especificaciones y requisitos del
cliente.

Total pedidos sin errores
100

Valor =
ator Total de pedidos entregados i

61
% Pedidos Perfectos = 7 *100% = 84,72%

Muestra que el 84,72% de los pedidos entregados durante la semana medida cumplieron con
todas las especificaciones y requisitos del cliente, es decir, se entregaron sin errores o defectos.
Entre las causas se identifico errores en el proceso de embalaje y etiquetado, fallos en la
coordinacién entre diferentes departamentos involucrados en el proceso de entrega, falta de
capacitacion del personal sobre el manejo de cargas, y problemas técnicos en los sistemas de

gestién de inventario y logistica.
3.6.8.3 Rotura de stock

Este indicador de rendimiento midié la frecuencia con la que la empresa experimento la falta de
existencias de un determinado producto en su inventario. Esta situacion puede ocurrir cuando la

demanda supera la capacidad de reposicion o cuando hay problemas en la gestion de inventario.

Pedidos no safisfechos
Valor = - * 100
Total de pedidos

7
Rotuta de stock = = *100% = 9,72 %
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Indica que aproximadamente el 9,72% de los pedidos realizados no pudieron ser satisfechos
debido a la falta de existencias en el inventario. Afecta negativamente la satisfaccion del cliente

y la rentabilidad de la empresa al perder ventas y dafar la reputacion.

3.6.8.4 Documentacion correcta

Un envio puedo haber sido entregado puntual y correctamente, pero si no va acompafiado de
toda la documentacion requerida, no se considerard como un envio perfecto. Para ello se define

el indicador de documentacion correcta para garantizar el éxito completo del envio.

Documentos perfectos

Valor = 100
ator Total de documentos generados i

7
0y — 0
156 *100% = 42,94 %

%Documentacioén Correcta =

Esto indica que aproximadamente el 57,06% de los documentos emitidos tienen errores, faltas o
deficiencias que afectan el éxito completo de los envios. Una baja tasa de documentacion
correcta conduce a problemas logisticos, como retrasos en la entrega, dificultades en la gestion
de inventario y pérdida de confianza por parte de los clientes. Fue crucial identificar y corregir
las deficiencias en la documentacion para garantizar un proceso de envio eficiente y sin

contratiempos.

3.6.9 Inventario

La empresa no cuenta con un sistema de almacenamiento integrado especificamente con su
gestion de inventario. No obstante, mantiene un registro detallado de las entradas y salidas de
productos, incluyendo la fecha de cada movimiento y el precio de los articulos. Esta practica se
alinea con las ventas. El inventario se gestiona a través de la plataforma Mobilvendor, utilizada
en la bodega. Esta herramienta digital presenta una interfaz compuesta por ocho columnas, que
incluyen el cddigo del cliente, su nombre, el tipo de movimiento, la fecha del movimiento, la

cantidad de entrada y salida, el precio de venta al pablico y el total.
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3.7 Desarrollo De La Herramienta

3.7.1 Hoja 1l - Pantalla de Inicio de la herramienta

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO

»

FACULTAD DE MECANICA - INGENIERIA INDUSTRIAL /72
MOLINOS ROYAL '" )

REGISTRO DE OPERACIONES

CLIENTES (AGREGAR CLIENTES)

PERSONAL

llustracion 3- 7: Pantalla inicial de la herramienta

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

La pantalla de inicio de la herramienta se desarroll6 como una interfaz gréafica intuitiva y facil
de usar. La pantalla de inicio presenta un disefio limpio y profesional, con colores y fuentes que
reflejan la identidad visual de la institucion y la empresa, asi como también se utiliz6 el logotipo
de la institucion y de la empresa en la parte superior de la pantalla para reforzar la marca y

proporcionar familiaridad al usuario.

Las opciones de navegacion estan claramente presentadas en forma de botones o enlaces, con
etiquetas claras que indican su funcion. Cada opcion de navegacion es interactiva y responde a

los clics del usuario.

Al hacer clic en una opcion, la herramienta lleva al usuario directamente a la hoja de calculo
Excel correspondiente, donde se encuentra la informacion, dicha accidn crea conexiones entre
diferentes hojas de un mismo libro de trabajo mediante una variedad de vinculos que permiten

acceder y referenciar datos o celdas especificas de una hoja de célculo a otra hoja de célculo.

Elaboracion paso a paso:

1. Cambio del fondo de la hoja a “Amarillo claro”.
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Estructurar y organizar el nombre de la institucion, el nombre de la empresa y los
logotipos de las respectivas entidades.

Se insertaron desde la pestafia de formas 4 rectangulos (1.20 x 12.10 cm).

Se detallo en cada rectangulo la funcién y el indicio a que hoja estara dirigida.

Se establece el vinculo:

a. Clic derecho en el rectangulo

b. Se abre el panel de opciones:

| Buscar en los menis

x Cortar
13 Copiar
ﬁ:‘l Opciones de pegado:

i

Editar texto

{2 Modificar puntos

L‘__’W Agrupar >
Th Traer al frente | >
EL']‘:‘ Enviar al fondo >
@ Vinculo | >

& Abrir vinculo

Guardar como imagen...

llustracion 3- 8: Panel de opciones

Fuente: Excel Microsoft 365

c. Se selecciona la opcion de vinculo para establecer el mismo.

Modificar hipervinculo ? X

Vincular a: Texto: | < <Seleccion del documentos = Info. en pantalla...

(L] Escriba la referencia de celda:
Archivo o pagina L“
web existente !

0 selecciona un lugar de este documenta:

& =--Referencia de la celda
Lugar de este i
documento aratula
Reg. de operaciones’
A - Resumen de Guias'
Crear puevo ‘Personal Encargado’
documento .
Clientes
& Entradas
Direccién de Salidas
correo glectronico i Inventario Quitar vinculo

lustracion 3- 9: Pantalla de modificar hipervinculo

Fuente: Excel Microsoft 365

d. Se busca la direccién a donde se quiere enviar el vinculo, como se observa en la

ilustracién existen varias opciones, tanto para enviar a la web, otro archivo,
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mismo archivo, pero diferente hoja, nuevo archivo, etc. Se elige la direccion y

clic izquierdo en aplicar.

6. Este proceso se aplico para los 4 rectangulos, convirtiéndolos en botones que

direccionan a las hojas mencionadas de manera directa.

3.7.2 Hoja 2 — Registro de operaciones

RUC:
MOLINOS E INDUSTRIAS QUITO Cia. Ltda. 1790004430001
Direccion:

San Luis /n - San Jose El Cortijo

REGISTRO DE OPERACIONES Via Sangolqui - Amaguaia - KM 5

DATOS FACTURACION Y ORDEN DE PEDIDO DATOS PERSONAL ENCARGADO
Fecha: 6/3/2024 USUARIO DESPACHADORES CHOFER
Codigo del diente: Buscagy Jefe de bodega | Despachador 3| Despachador 4| Conductor 2
Nombre del cliente: Teglstrar | Nombre:
Direccién del cliente:

T. de pago Efectivo
UBICACION Y RUTA
o 9
8 0 0 )
Q 4 ;
)
a
9o ) |
8 )
8 Q. a 9
"
= D
a
Q ® :
9 o ®
Producto: Codigo
producto:
Cantidad Precio unitario Total PVP Inventario:

[;—‘Lsignarpro-:lucto ][ Nueva Orden ][ Registrar orden ]

Listado de productos

s S o . L Cantidad
Codigo Articulo: Codigo cliente | Preciounitario (Unidades) Total

llustracion 3- 10: Pantalla registro de operaciones

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.
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Para la hoja de registro de operaciones se busco Crear una hoja de célculo con columnas y filas
para registrar detalles de las operaciones, como codigo del cliente, termino de pago, usuario,
cantidad, despachadores y conductores, etc. Asi como Mantener el disefio limpio y ordenado

con encabezados claros para cada columna.

De la misma manera en esta hoja se present6 el uso de Funciones y macros como la funcién
BUSCARYV para buscar y mostrar informacion relacionada con una operacion especifica. Por
ejemplo, buscar el nombre del producto basado en su codigo. Se empleo funciones como suma
para determinar el total y listas de datos para que la persona encargada no sienta la dificultad de

escribir directamente.

Por el lado de las macros se desarroll6 macros para automatizar tareas repetitivas o para realizar
acciones especificas con un solo clic. Por ejemplo, crear una macro para agregar una nueva
entrada de cliente, despachadores, conductor con la persona encargada. Estas se activan
mediante botones designados en la propia hoja de calculo como Buscar y registrar para los
clientes, Registrar para el usuario, despachadores y choferes, Asignar producto para enlistar
los productos que se distribuiran, Nueva Orden para resetear los datos y registro de orden
para enviar a la hoja resumen de guias todos los datos y asi poder imprimir y enviar con los

pedidos.

Importacion de Imagenes, ya que, incluir imagenes relevantes en la hoja de célculo para mejorar
la comprension de las operaciones que en este caso fue la ruta 6ptima para la distribucion de los
productos. Se sustrajo dichas imagenes desde otra hoja dentro del mismo libro de trabajo

utilizando referencias de celda.

Elaboracion paso a paso:

1. Se establece el esquema o la plantilla en la que se va a trabajar.
2. Se asignan los botones necesarios (rectangulos con su respectiva denominacion)
a. Buscary registrar: rectangulo 1.40 x 2.05 cm, amarillo claro.
b. Registrar: rectangulo 1 x 2.05 cm, amarillo claro.
c. Asignar producto: rectangulo 1 x 3.30 cm, amarillo claro.
d. Nueva orden: rectangulo 1 x 3.30 cm, amarillo claro.
e. Registrar orden: rectdngulo 1 x 3.30 cm, amarillo claro.
3. Se asignan las listas de datos:
a. En lapestafia DATOS
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b. En el apartado Herramientas de datos se busca Validacién de datos y se

selecciona la primera opcion.

Archivo Inicio Insertar Dibujar Disposicion de pigina Formulas  Datos  Revisar Vista Automatizar Programador  Ayuda © Comentarias

B Desde una imagen ¥ ’r\c D_]‘Om.u\hiym ﬁ @ 2 [T ? SR ffﬁ £ B ﬁ &H Agrupar ~

£ oraens | e o | rorean B T | anairce proven | BEDesmoupar « %
E * hipstesis «

[ Fuentes recientes ol
datns~ B Deunatablaorango [P Conesiones existentes |  toda~ [ Vi Cotssaones - Mensass T8 Manzadas eolumnzs |55« |

s £ subtotal
Gotanes y transformas datcs Consutas Bconarionss. Tios oo datos Orcenar y ftrar

Harramar) X yalidacion de datos. —

& Rodear can un circula datos 1o validos
5 Bowor clcukcs de vodacion

llustracion 3- 11: Barra mend principal — Datos

Fuente: Excel Microsoft 365

c. Seselecciona la opcion Lista

Validacion de datos ? X

Configuracian Mensaje de entrada Mensaje de error

Criterio de validacion

Permitir:

Cualquier valor Omitir blancos

Cualquier valor
Mimero entero
Decimal

Fecha

Hora
Longitud del texto
Personalizada

Aplicar estos cambios a otras celdas con la misma configuracion

Borrar todos Cancelar
llustracion 3- 12: Ventana de validacion de datos

Fuente: Excel Microsoft 365

d. En el apartado Origen se establece el rango de celdas en donde se encuentran
los datos que se quiera desplegar en la mencionada lista. (='Personal
Encargado'!$B$3:$B$12)

e. Una vez elegido el origen se aplica los cambios y el resultado es una lista
desplegable con las opciones.

DATOS PERSONAL ENCARGADO

USUARIO DESPACHADORES CHOFER.
Jefe de bodega| D hador 1 + spachador 2| Cond
Despachador 1
| Despachador 2
Despachador 3
ROTA Despachador 4
— | Despachador 3
Despachador 6

1

Despachador 7

v-// Despachador & e i |

“ Despachador 9

Chiugalks

=1 Despachador 10 s

llustracion 3- 13: Datos personal encargado

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.
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f. Este procedimiento se aplica a Usuario, los dos despachadores, Conductor, T.

de pago y Producto.

4. Designar la macro para Buscar y registrar cliente

a. En la pestafia Programador.

Archivo Inicio Insertar Dibujar Disposicién de pdgina Férmulas Datos Revisar Vista Automatizar Programador Ayuda

@ == F‘@ Grabar macro Kj {@ E‘ Ig E| Propiedades @ E Propiedades de la asignacion @ Importar
) [ 0 B
Ce Ce C

Vil MEmes FFH usar referencias relativas ey M [i] Ver codigo Origen 5 Paquetes de expansion [ Exportar
Basic A\ Seguridad de macros de Excel oM v Disefio [E| Ejecutar cuadro de didlogo [l Actualizar datos
Ccédigo Complementos Controles XML

llustracion 3- 14: Barra menu principal - Programador

Fuente: Excel Microsoft 365

b. Seleccionamos la opcién Grabar macro.
c. Aparece una ventana en donde se asigna el nombre de la macro, donde se

guardara la macro y una descripcion de esta.

Grabar macro ? X

MNombre de la macro:

Buscaryregistra rcliente|

Tecla de método abreviado:

CTRL+

Guardar macro en:

Este libro

Descripcion:

lustracion 3- 15: Ventana grabar macro

Fuente: Excel Microsoft 365

d. Se procede a extraer los datos de los bancos de datos de los clientes copiando el
codigo del cliente descrito en la celda “Turquesa, Enfasis 4, Claro 40%”, esta

celda es copiada desde la hoja Registro de operaciones a la hoja Clientes.

Tabla 3- 3: Datos de clientes

Codigo del Nombre cliente Direccion MAPS .
cliente
S ° o \ San Raf
s 0 )
0 °
RODRIGUEZ Q
noss MOSutn £t OFIOD OFLI-1832L0CAL o 9 coomous | PIa RODRIGEZR
B Q uTA

PATRICIA \ Q

Q Q
o \2
)
£) Bek

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.
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e. En lahoja clientes se tiene el cuadro de referencia donde estan representadas las
funciones de BUSCARYV, esta formula busca y extrae el dato que se necesita.
f. Una vez representado los datos buscados por medio del codigo del cliente

mediante la macro se copia cada dato a la hoja de Registro de operaciones.

Tabla 3- 4: Datos de entrada clientes

Fecha: 6/3/2024
Cadigo del cliente: K1150
GUAIRACAJA
Nombre del cliente:| PAUCAR MARIA
BALBINA

CALLE OE11BY
CALLE 35W EL

T. de pago Efectivo

Direccion del cliente

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

g. Se detiene la grabacion de la macro para que este establecida

BEgs O % &

Visual Macros Complementos Complementos Compleme
Basic A de Excel CoM

Codigo Complementos

Detener grabacion

Graba una macro.

Los comandos que realice se guardaran en la
macro para que los pueda volver a gjecutar.

INDUSTRI

llustracion 3- 16: Barra menu principal — Programador — Cédigo

Fuente: Excel Microsoft 365

h. Se asigna la macro al botén establecido.
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Wone === &= Y [cHaDores
BuscaryJ\ [ Jefe de bodega l‘ P
regi
Clie| | puscar en los ments |
)i, Cortar
[ copiar 1
Lﬂlfl Opciones de pegado:
{0
s Salir de Modificar texto
=]
A Fuente... L
. . Y
=« Parrafo...
o
® = Vifietas | > -
— @ Vinculo >
2 Abrir vinculo 1
atario 1
)@ Busqueda inteligente
producto
Asignar macro... -

lustracion 3- 17: Ventana de opciones del botén

Fuente: Excel Microsoft 365

i. Seselecciona la macro con el nombre respectivo y se acepta la misma.

Asignar macro ? X

Nombre de la macro:
ASIGNARYBUSCARCLIENTE * Modificar
Asignariproducto

ASIGNARYBUSCARCLIENTE Grabar...
LIMPIARTODO
Macrol

PERSOMNALENCARGADO
REGISTRARORDENYCLIENTES

Macros en: | Todos los libros abiertos ~

Descripcién

Cancelar
lustracion 3- 18: Ventana asignacioén macro

Fuente: Excel Microsoft 365

5. Designar la macro para Registrar
a. En la pestafia Programador. (llustracion 3-13)
b. Seleccionamos la opcién Grabar macro.
c. Aparece una ventana en donde se asigna el nombre de la macro, donde se
guardara la macro y una descripcion de esta. (llustracion 3-14)

d. Se elije el usuario
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Tabla 3- 5: Datos personal encargado — Jefe de bodega

Jefe de bodeg

espachador

espachador

Conductor 2

Nombre:

r

~

Registrar

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A., 2024.

e. Se elije al primer despachador

DATOS PERSONAL ENCARGADO

USUARIO

DESPACHADORES

CHOFER

Jefe de bodega

Despachador 1[ - espachador 2

Conductor 1

Despachador 1
Despachador 2
Despachador 3
Despachador 4

Despachador 5
Despachador &

"RUTA

Despachador 7
Despachador 8
Despachador 9

Despachador 10

lustracion 3- 19: Datos personal encargado — Despachador 1

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

f.  Se elije al segundo despachador

DATOS PERSONAL ENCARGADO

USUARIO

DESPACHADORES

CHOFER

Jefe de bodega

Despachador 1

Despachador 2

- onductor 1

"RUTA

Despachador 1
Despachador 2
Despachadaor 3
Despachador 4
Despachador 5
Despachadar &
Despachador 7
Despachador 8
Despachador 2
Despachador 10

lustracion 3- 20: Datos personal encargado — Despachador 2

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

g. Seelije al conductor
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DATOS PERSONAL ENCARGADO
USUARIO DESPACHADORES CHOFER
Jefe de bodega|Despachador 1|Despachador 2| Conductor 1

Conductor 1
Conductor 2
Conductor 3
Conductor 4
Conductor 5

q

lustracion 3- 21: Datos personal encargado — Conductor 1

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

h. En la hoja de personal encargado se tiene el cuadro de referencia donde estan
representadas las funciones de BUSCARYV, esta formula busca y extrae el dato
gue se necesita.

i. Una vez representado los datos buscados por medio de la lista de datos

mediante la macro se copia cada dato a la hoja de Registro de operaciones.

Tabla 3- 6: Datos personal encargado llena

DATOS PERSONAL ENCARGADO
USUARIO DESPACHADORES CHOFER
Jefe de bodegdDespachador 1Despachador 2Conductor 2
CHRISTIAN LUIS JOSE FI;-RI’EE::ED
CASTILLO [ZAMBRANO | SANCHEz 0
Est001 Est002 PBQ-4670

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

j.  Se detiene la grabacion de la macro para que este establecida. (Ilustracion 3-17)

k. Se asigna la macro al boton establecido. (llustracion 3-18)

I.  Se selecciona la macro con el nombre respectivo y se acepta la misma.
(Nustracion 3-19)

6. Designar la macro para Asignar producto

a. En la pestafia Programador. (llustracion 3-13)

b. Seleccionamos la opcién Grabar macro.

c. Aparece una ventana en donde se asigna el nombre de la macro, donde se
guardara la macro y una descripcion de esta. (llustracion 3-14)

d. Se define la cantidad y en la lista de datos se escoge al producto.
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Codigo
Producto: N
-~ | producto:
Cantidad Azucar 50kg Inventario:
10 Cajas 27.5kg ESPECIAL C MAESTRO MANTECA
Cajas 55kg ESPECIAL C MAESTRO MANTECA
Harina integral Lista 25kg - 7862116360255 n
Harina Medalla de Oro 50kg - 7861000202862
Harina Medalla de Oro 2kg - 7861000202953
-

llustracion 3- 22: Cantidad y lista de productos

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

e. En la hoja de inventarios se tiene el cuadro de referencia donde estan
representadas las funciones de BUSCARYV, esta formula busca y extrae el dato
gue se necesita.

f. Una vez representado los datos buscados por medio de la lista de datos
mediante la macro se copia cada dato a la hoja de Registro de operaciones.

g. Asi como se abre una nueva lista de productos en la parte inferior.

Producto: Azucar 50kg . pﬁ)‘;‘:ﬁ‘; 10030

Cantidad Precio unitario [ Total PVP Inventario: 218
$ 46.08 | S 460.83

[ Asignar producto ] [ Nueva Orden ] [ Registrar orden ]

Listado de productos

Codigo

Cantidad
Articulo: 2odi i reci itari
Codigo cliente | Precio unitario (Unidades) Total $

10030

Azucar 50kg $46.08 10 $460.83

lustracion 3- 23: Datos producto lleno

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

Se detiene la grabacién de la macro para que este establecida. (llustracién 3-17)
Se asigna la macro al bot6n establecido. (llustracién 3-18)

Se selecciona la macro con el nombre respectivo y se acepta la misma.
(Nustracion 3-19)

7. Asignar la macro para Nueva orden

En la pestafia Programador. (llustracion 3-13)

Seleccionamos la opcién Grabar macro.

Aparece una ventana en donde se asigna el nombre de la macro, donde se
guardard la macro y una descripcion de esta. (llustracion 3-14)

En todas las celdas que se llenaron automaticamente por las anteriores macros
se suprimen y se borran. Hasta dejar la hoja de calculo completamente vacia a
nivel de los datos ya que la plantilla original se mantiene.

Se detiene la grabacion de la macro para que este establecida. (llustracion 3-17)

Se asigna la macro al boton establecido. (llustracion 3-18)
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g. Se selecciona la macro con el nombre respectivo y se acepta la misma.
(Hustracién 3-19)

8. Asignar la macro para Registrar la orden
a. En la pestafia Programador. (llustracion 3-13)
b. Seleccionamos la opcién Grabar macro.
c. Aparece una ventana en donde se asigna el nombre de la macro, donde se
guardard la macro y una descripcion de esta. (llustracion 3-14)
d. De la hoja de Registros de operaciones se copia individualmente a la hoja de
Guia de operaciones dentro de la macro, para armar la guia ya que en esta hoja

no se llena nada manualmente.

RUC:
MOLINOS E INDUSTRIAS QUITO Ciz. Ltda. 1700004430001
Dirzcrion:
San Luiss'n - San Josz EL
FICHA DE DESPACHO YENTREGA Cortije - Via Sangelui-
Amaguafia - KM 5
Fammen Cuis de Enraza Facha despacho: §/3/2024]
Usnario: CHRISTIAN CASTILLO Facturas: 1
{5’_‘:5:' D:ﬁ:_{::a Nombra dal cliene Diraccidn Hpn:;::oa Hora llagada: Toml
GUAIRACATA CALLE OEIIEY
1 K1150 BATTCAR MAFRIA CALLE35 WEL Efectivo
BALEINA PORVENIR.
BAGODS CONTADO
Efective CREDITO
Chequs TOTAL
Che qua ( post-fachado)
Fetancicn
Otro
GUIA DE SALIDA
Conductos: TERAN FERNANDO Obsarvacionas Garita
Esztibador 1: LUIS ZAMBRANO
Estibador 2 JOSE SANCHEZ
Vehiculo: DEQ4670  [Hors sslids:
Guardia (Garia): 45
DESTING 1
Hosz de llagada: Obsarvacitn reoepeitn
Nombre r2ceprion: (GUAIR ACATA PATICAR MAFIA B
Devolucionas:
Firma:

llustracion 3- 24: Resumen guia de entrega

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.
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RUC:
MOLINOS E INDUSTRIAS QUITO Cia. Ltda. 170000443000 1
Szn Luise/n - Szn Joe EL
. Cortijo - Via Sangolgui -
FICHA DE DESPACHO YENTREGA Amaguafia - KM 5
Fasumen Guiz de Degpacho Fechs despacho: 6.3/2024
Tzuerio: | CHFISTIAN CASTILLO Ragistres: 1
Nimero deplaca: | PEQ-4670 Articulos: 3
Codigo A st ulo: C,{.sc.ig.a Dr_a:l.a C_a.'.(i.ac‘ Towl§
clisnte: unitario: {Unidadaz)
- Cajas 55kg ESPECIAL CMAESTRO I
0052 = 31 0. b 2180.0
10052 MANTECA K1150 100,00 20 $2.180.00
. Cajas 27.5kz ESPECIAL C MAESIRO o o R o
10051 MANTECA K1150 $52.00 15 3TEOOD
10030 Amscar 50kg K1150 4608 10 346083
TOTAL $3420.83

lustracion 3- 25: Resumen guia de despacho

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

e. Se detiene la grabacion de la macro para que este establecida. (llustracion 3-17)

f.  Seasigna la macro al boton establecido. (Ilustracion 3-18)

g. Se selecciona la macro con el nombre respectivo y se acepta la misma.
(Hustracién 3-19)

3.7.3 Hoja 3 — Resumen de guias

La llustracion 3-27 y 3-28 presenta la hoja de Excel que ha sido disefiada como una guia para el
conductor que detalla informacion sobre clientes, productos a entregar, rutas, personal
encargado, tipos de pagos, etc. Este recurso simplifica la organizacion y la gestion de las
entregas, automatizando la entrada de datos y proporcionando funcionalidades como suma y

I6gica condicional para facilitar el seguimiento de cada una de las filas o columnas.

La hoja de Excel se llena automaticamente con la informacion de clientes y productos asignados
a cada conductor desde la hoja de Registro de Operaciones. Incluye una lista de clientes con
detalles relevantes, como direccion de entrega, codigo de cliente, termino de pago de dicho
cliente, etc.
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Asocia cada cliente con los productos especificos que debe recibir, asi como la cantidad de cada
producto mediante el cddigo de cliente, asi no existen entregas defectuosas de los productos.
Define la ruta de entrega para el conductor, indicando los clientes que deben visitar en cada ruta
mientras que facilita la planificacion del itinerario del conductor para maximizar la eficiencia de

las entregas.

Para esta hoja de calculo solo se define la plantilla puesto que en esta hoja los datos se llenan

automaticamente.

3.7.4 Hoja 4 - Personal encargado

ESTIBADORERS nomBrRes | nuMERo DE PLACKS cHOFEfR  NoMBRES B NUMERO DE PLACKS | usuariofd NOMBRE -
GUERRERO
Despachador1 |  LUISZAMBRANO Est001 Conductor 1 e GSA-7925 Jefe de bodega  CHRISTIAN CASTILLO
TERAN .
Despachador2 | JOSE SANCHEZ Est002 Conduetor2  peonvoo PBQ-4670 Ayudante MIGUEL UVIDIA J
Despachador 3 | CARLOS RODRIGUEZ Est003 Conductor3 TADEO ANGEL PID-0627
CHAPUESGAL
Despachador 4 JUAN GARCIA Est004 Conductor 4 PCS5-2799

RAMIRC

ASEICHA

Despachador 5 KEVIN VERA Est005 Conductor 5 LEONARDO PBM-8285
Despachador 6 MICHAEL LOPEZ Est006

Despachador 7 PEDRO CEDENO Est007
Despachador 8 BRYAN TORRES Est008
Despachador 9 | MARCELO GONZALEZ Est009
Despachador 10 PABLO CASTRO Est010

llustracion 3- 26: Banco de datos personal

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

Esta hoja de Excel sirve como un banco de datos del personal encargado ya que contiene
informacién detallada sobre los despachadores, conductores y encargados, y utiliza funciones
avanzadas como BUSCARYV para asociar a las macros y llevar desde esta hoja de célculo hasta

la hoja de Registro de operaciones.

La hoja incluye una seccion dedicada a los 10 despachadores del negocio. Cada despachador
tiene su propia fila que detalla su nombre, ID, nimero de contacto, y cualquier otra informacion
relevante. Se proporciona otra seccion para los 5 conductores, con columnas similares que
incluyen informacion personal y de contacto. Ademas, hay una seccién més pequefia reservada
para los 2 encargados del negocio, con detalles similares a los de los despachadores y

conductores.

Se utiliza la funcion BUSCARV para buscar y relacionar informacion especifica de los
despachadores, conductores o encargados en funcién de un criterio de bdsqueda, como el
nombre o el c6digo personal de cada empleado. La hoja de Excel facilita la gestion del personal
al tener toda la informacion centralizada y facilmente accesible.
Elaboracion paso a paso:

1. Se presenta la plantilla en donde se detallan los datos del personal encargado.

2. Se llena de manera manual los datos.
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3. Se plantea el cuadro de busqueda y mando para la funcion.

Tabla 3- 7: Datos del personal encargado junto con vehiculo

USUARIO NOMBRE

CHRISTIAN
Jefe de bodega CASTILLO
ESTIBADORES NOMBRES NUMERO DE PLACA
Despachador 1 | LUIS ZAMBRANO Est001
Despachador 2| JOSE SANCHEZ Est002
RO D
OFER OMBR
B A A
TERAN
Conductor 2 FERNANDO PBQ-4670

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

4. En la seccion de usuario, estibadores y chofer es donde se recepta la informacién desde
la hoja de registro de operaciones.
5. Aplicamos la féormula de BUSCARY a:

a. Parael usuario o encargado. (=SI.ERROR(BUSCARYV (B15; Tabla8;2;0);"").

b. Para buscar el nombre del despachador 1 (=SI.LERROR(BUSCARV (B17;
Tabla5[#Todo];2;0);") 'y para el codigo del despachador 1
(=SI.ERROR(BUSCARYV (B18; Tabla5[#Todo];3;0);"")

c. Para buscar el nombre del despachador 2 (=SI.ERROR(BUSCARV (B18;
Tabla5[#Todo];2;0);") y para el cddigo del despachador 2
(=SI.ERROR(BUSCARYV (B17; Tabla5[#Todo];3;0);"™")

d. Para buscar el nombre del chofer =SI.ERROR(BUSCARYV (B20;Tabla6
[#Todo];2;0);"" y para la placa del carro designado

6. Se aplica las funciones y estd listo para mediante la macro extraer los datos

correspondientes.
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3.7.5 Hoja5 - Clientes

Tabla 3- 8: Base de datos clientes

Codigo del .
Nombre cliente Direccion MAPS Ruta
cliente
4 | . \ San Raf
0
° 0
o
San
RODRIGUEZ ) z
n086 MoSQUERA EpiTa | OFI0D OE11-153210CAL s @ | rooricugz | Paauisha RODRIGEZR
1 G UTA
PATRICIA Q
Q 9
e \2
9
v
9
Q
YUPA TENEZACA A
Yo09 MARIANICO! CALLE GE2324 LA JOYA 9 YUPA YUPARUTA
Q
q
9
@
°
0
0 °
ANDRANGO VINUEZA AV. LA ECUATORIANA OE7- o et ANDRANGO
Ao33 ANALUCIA 340Y CAMILO OREJUELA * ANDRANGO RUTA
0
° )
3 9
° o
9 9 |
GUAIRACAJA PAUCAR CALLE OE11B Y CALLE35W 9 | cuaiRacaIA
Kaso MARIA BALBINA ELPORVENIR GUAIRAGAIA | RUTA
%
\ San Rafaé|
i
A4 |
5 sango|
OSWALDO HURTADO
Yo0s VUSE:S;CX;? LOTE 98 Y CALLE E SECTOR Q9 a YUQUILEMA | ooy | VUS:U‘;;EM
OASIS DEL SUR ° {
Q
==

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

En esta hoja de Excel acttia como un banco de datos para almacenar informacion detallada sobre
los clientes de la empresa, que comprenden aproximadamente entre 250 y 300 registros. La hoja
utiliza la funcion BUSCARYV para relacionar datos y con esto de igual manera enviar la

informacion a la hoja de Registro de operaciones.

La hoja incluye columnas para registrar informacion detallada sobre cada cliente, como nombre,
direccion, codigo, ruta optima, entre otros. Ademas de la informacion bésica del cliente, la hoja
puede incluir datos relacionados, como detalles de pedidos anteriores, facturas pendientes,

fechas de entrega, etc.

52



La funcion BUSCARY se utiliza para relacionar datos entre diferentes columnas o tablas dentro
de la hoja, lo que permite recuperar informacidn especifica sobre un cliente con solo ingresar un
criterio de busqueda como el codigo o el nombre.
Elaboracion paso a paso:

1. Se presenta la plantilla en donde se detallan los datos de los clientes.

2. Se llena de manera manual los datos.

3. Se plantea el cuadro de busqueda y mando para la funcién.

Tabla 3- 9: Datos de los clientes

Codigo del
ente

= Nombre cliente Direccion MAPS Ruta

RODRIGUEZ Q
OE10D OF11-1532 LOCAL P
R086 MOSQUERA EDITA A ) @ RODRIGUEZ :

PATRICIA Q

RODRIGEZR
UTA

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

4. En la seccion de codigo del cliente y nombre del cliente es donde se recepta la
informacién desde la hoja de registro de operaciones.
5. Aplicamos la formula BUSCARYV a:
a. Para buscar el nombre del cliente mediante la  funcion
(=SI.LERROR(BUSCARY (14; A:C;2;0);"Cliente no encontrado")).
b. Para buscar la direccion del cliente mediante la funcion (=SI.ERROR
(BUSCARV (14; A:C;3;0);"N/D")).
c. Para buscar la imagen de la direccién en vista Maps (=SI.ERROR(BUSCARV
(14; A:E;5;0);"N/D")).
d. Para buscar la imagen de la ruta optima de distribucion
(=SI.ERROR(BUSCARYV (14;A:G;7;0);"N/D"))

Se aplica las funciones y esta listo para mediante la macro extraer los datos correspondientes.
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3.7.6

Hoja 6 — Entradas

Tabla 3- 10: Entrada de productos

Codigols Descripcion |l Cantidaf Costo Bl Precio verfl Fecha S
10030 Azucar 50kg 228 $46,08 $10.507,00
Cajas 27.5kg ESPECIAL
L0051 CMl\iﬁE_SE'I;;O 227 $52,00 $11.804,00 TOTAL INVENTARIO
Cajas 55kg ESPECIAL C DE ENTRADAS
10052 MAESTRO MANTECA e Al R
Harina integral Lista 25kg -
X 1.710,48
10006 7862116360255 228 $2000 $4.56000 o2
Harina Medalla de Oro
10001 50kg - 7861000202862 227 ) e
Harina Medalla de Oro
10012 2Kkg - 7861000202953 228 $L,70 $387,60

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

Esta hoja de Excel se utiliza para registrar las entradas de productos que llegan al almacén para

su posterior distribucion. Proporciona una manera eficiente de rastrear y gestionar el inventario

entrante, incluyendo detalles como el nombre del producto, cantidad recibida, fecha de entrada

y cualquier otra informacién relevante.

La hoja incluye encabezados de columna claros y descriptivos para cada tipo de informacion

que se registra, como "Producto”, "Cantidad", "Fecha de Entrada", etc. Cada fila representa una

entrada de producto individual, con cada columna correspondiente a un aspecto especifico de la

entrada del producto. Se aplican formatos de celda adecuados para facilitar la entrada de datos,

como listas desplegables para seleccionar el producto y el proveedor de una lista predefinida.

Elaboracion paso a paso:

1. Se presenta la plantilla en donde se detallan las entradas de los productos al inventario.

2. Se llena de manera manual los datos.

3. Enla seccion de cantidad se relaciona con el plan maestro de produccion realizado que

al ser una produccién constante la cantidad de produccion de entrada no varia

significativamente.

4. Seaplica las funciones de suma para los precios de ventas y el total de existencias y esta

listo para mediante la macro extraer los datos correspondientes.
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3.7.7 Hoja 7 - Salida
Tabla 3- 11: Salida de productos

Descripcion  |§d Cédigo Bl cCantidafd Costo B Precio Ve
Azucar 50kg 10030 $46,08 $0,00
Cajas 27.5kg ESPECIAL
C MAESTRO 10051 $52,00 $0,00
MANTECA
Cajas 55kg ESPECIAL C 10052 $109,00 $0,00
MAESTRO MANTECA
Harina integral Lista 25kg
- 7862116360255 10006 $20,00 $0,00
Harina Medalla de Oro
50kg - 7861000202862 10001 —— SBl
Harina Medalla de Oro 10012 $1.70 $0.00

2kg - 7861000202953

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

Esta hoja de Excel se utiliza para registrar las salidas de productos que salen de la bodega para
su distribucion. Proporciona un medio eficiente para rastrear y gestionar el inventario saliente,
incluyendo detalles como el nombre del producto, cantidad despachada, costo, precio de venta y

cualquier otra informacion relevante.

La hoja incluye encabezados de columna claros y descriptivos para cada tipo de informacion
gue se registra, como "Producto”, "Cantidad", "Cddigo", "Precio de venta", etc. Cada fila
representa una salida de producto individual, con cada columna correspondiente a un aspecto
especifico de la salida del producto. Se aplican formatos de celda adecuados para facilitar la
entrada de datos, como listas desplegables para seleccionar el producto y el destino de una lista
predefinida.
Elaboracion paso a paso:

1. Se presenta la plantilla en donde se detallan los datos de las salidas de los productos

2. Se llena de manera manual los datos.

3. Se plantea el cuadro de busqueda y mando para la funcion.
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Tabla 3- 12: Datos de las salidas

Descripcion Cajas 55kg ESPECIAL C MAESTRO MANTECA
Codigo 10052

Cantidad 20 20

Costo $ 10900 | $ 109,00

Precio Venta $ 2.180,00 | $ 2.180,00

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

4. En la seccion de descripcion y la cantidad es donde se recepta la informacion desde la
hoja de registro de operaciones.
5. Aplicamos la formula BUSCARYV a:
a. Para buscar el codigo del producto mediante la  funcion
=SI.ERROR(BUSCARYV (H2;A:E;2;0);"Sin registro en inventario").
b. Para buscar el costo unitario del producto mediante la funcién =SI.ERROR
(BUSCARV/(H2;A:E;4;0);"Sin registro en inventario™).
c. Se aplica la funcidn de multiplicacién para multiplicar la cantidad de productos
por el costo unitario para obtener el precio de venta total.
6. Se aplica las funciones y esta listo para mediante la macro extraer los datos

correspondientes.

3.7.8 Hoja 8 — Inventario

Tabla 3- 13: Inventario de la empresa

Descripcién |5 Cédigo Bl Entradaf satidasBd Inventarils
Azucar 50kg 10030 228 0 228
Cajas 27.5kg ESPECIAL
C MAESTRO 10051 227 0 227
MANTECA
Cajas 55kg ESPECIAL
C MAESTRO 10052 228 0 228
MANTECA
Harina integral Lista
25kg - 7862116360255 10006 228 0 228
Harina Medalla de Oro
50kg - 7861000202862 Lo 221 e ezl
Harina Medalla de Oro 10002 229 0 229

2kg - 7861000202953

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.
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Esta hoja de célculo en Excel se emplea para registrar y controlar las salidas de productos desde
la bodega para su distribucion, al mismo tiempo que se gestiona el inventario de la empresa.
Ofrece una forma eficaz de monitorear las salidas de productos y mantener actualizado el

inventario en tiempo real.

En la hoja, se encuentran encabezados de columna que proporcionan detalles sobre las salidas
de productos y el estado actual del inventario. Hay secciones designadas para registrar las
salidas de productos, donde se incluyen datos como el nombre del producto, la cantidad
despachada, el destino, la fecha de salida, el responsable, el nimero de guia, entre otros.
También se dispone de una seccion para mantener un registro del inventario actual de la

empresa, que detalla el nombre del producto y la cantidad disponible en stock.

Para calcular automaticamente la cantidad de productos disponibles en stock, se utiliza una
formula que resta las salidas registradas de las entradas. Ademas, se aplican reglas de validacién
de datos para garantizar la precision y consistencia de la informacion ingresada. Se mantiene un
registro histdrico de todas las salidas de productos anteriores y el estado del inventario en cada
momento, lo que permite un seguimiento y una referencia futura.
Elaboracion paso a paso:

1. Se presenta la plantilla en donde se detallan los datos del inventario realizado.

2. Se llena de manera manual los datos y las existencias se calculan entre las entradas y

salidas.

3. Se plantea el cuadro de busqueda y mando para la funcion.

Tabla 3- 14: Datos del inventario

Descripcién
Cajas 55kg ESPECIAL C MAESTRO MANTECA

Caodigo

Entradas

Salidas

Inventario 208

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.
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4. En la seccién de descripcion es donde se recepta la informacién desde la hoja de

registro de operaciones.
5. Aplicamos la formula BUSCARYV a:

a.

Para  buscar el del mediante  la  funcion
=SI.ERROR(BUSCARYV (G3; A:E;2;0);"Sin registro en inventario™).

Para buscar las entradas se llama desde la hoja de célculo de ENTRADAS.
=Tabla3[@Entradas].

Para buscar las salidas se llama desde la hoja de céalculo de SALIDAS.
=Salidas!H4.

Se aplica la funcion resta para obtener la diferencia entre entradas y salidas y

codigo producto

asi el resultante son las existencias en inventario.

6. Se aplica las funciones y estd listo para mediante la macro extraer los datos

correspondientes.

3.7.9 Hoja 9 - Plan agregado de produccion
[ PLAN AGREGADO DE PRODUCCION
ENE FEB MAR ABR MAY TN Total
- PRODUCCION PROMEDIO
2 2 22 2 p 24 b
DiAS LABORABLES 2 19 20 2 21 20 124 POR OPERARIO 150 Diario
7. i =
DEMANDA 30000 0180 | 30360 30540 30720 30000 | 182700 DEERARINEAGIDALER o |Trabaiadore
INICIALES s
UNIDADES POR COSTO DIARIO POR
. - ,
OPERARIO 3300 2850 3000 3300 3150 3000 18600 JORNADA § 05| Dario
OPERARIOS COSTO POR CONTRATAR UN
25 :;
TS 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 s § 250 Empleado
OPERARIOS COSTO POR DESPEDIR UN
ACTUALES 10 10 10 10 10 10 OPERARIO $ 430 Empleado
OPERARIOS i ] 1w
CONTRATADOS 0 0 0 0 0 0 0 COSTO POR ALMACENAR | § 5| Unidad
OPERARIOS _
N oTDTe 0 0 0 0 0 0 0 COSTOPOR FALTANTE | § 8| Unidad
OPERARIOS R
UTILIZADOS 10 10 10 10 10 10 60 INVENTARIO INICIAL 1000 | Unidad
UNIDADES HORAS POR HORNAL DE
2es : s
e 33000 | 28500 | 30000 | 33000 | 31500 | 30000 | 186000 Tt 16 Horas
UNIDADES
4 25 232 4 302 32 204
DISPONIBLES 34000 | 32500 | 32320 | 34960 | 35920 | 35200 | 204900
INVENTARIO 4000 2320 1960 1420 5200 1300 22200
rl ;LDT :\]T}I[ISS 0 0 0 0 0 0 0 LA DEMANDA DE LA EMPRESA INCREMENTA EN UN
s 0.6% MENSUAL
[ COSTOS DE PLAN AGREGADO DE PRODUCCION
POR CONTRATAR |3 3 3 3 - 3 - 3 - 3 Enel ?‘nventrio‘ gelmeral existe un pro@eﬁo diario de 1138
POR DESPEDIR 5 5 B 5 B 3 " 5 " 5 B 3 B unidades diarias para ser distribuidas v entregadas.
POR MANO DE OBRA| § 20000 | § 18,050 | § 10,000 | § 20000 [ § 10,850 | § 10,000 | § 117,800
POR DE ALMACENAR| § 20,000 [ § 11,600 | § 9800 | § 22,100 | § 26,000 | § 21500 | § 111,000
POR FALTANTES - - 18 - - - - |8 -
COSTO TOTAL 40900 | $ 20650 | & 28.800 | § 43.000 | $ 45.950 | § 40500 | § 228,800

lustracion 3- 27: Plan agregado de produccion

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

El método de nivelacion con horas extras ayuda a mantener un equilibrio constante en la

produccion para satisfacer eficientemente una demanda que varia con el tiempo, evitando asi los

extremos de sobrecarga o subutilizacion de recursos. Mantener un inventario inicial

considerable, como aproximadamente 1100 productos diarios, actla como un amortiguador

frente a los cambios en la demanda, asegurando una disponibilidad constante de productos para

58



los clientes. Sin embargo, es esencial ajustar este inventario en funcion de las proyecciones de
demanda y la capacidad de produccion para evitar problemas de exceso o insuficiencia de stock.
Al trabajar con un equipo de 10 operadores durante 6 meses, se puede optimizar la eficiencia

operativa y reducir los costos laborales.

No obstante, es crucial supervisar y ajustar la asignacion de recursos segln sea necesario para
cumplir con los objetivos de produccion y maximizar la productividad de los operadores.

Elaboracion paso a paso:

1. Se presenta la plantilla en donde se establece el plan agregado de produccion.

[ PLAN AGREGADO DE PRODUCCION |

ENE | FEB | MAR | ABR | MAY [ JUN Total
q PRODUCCION PROMEDIO
DIiAS LABORABLES POROEE R Diaria:
OPERARIOS ACTUALES Trabajador
DEMANDA o INICIALES es
UNIDADES POR COSTO DIARID POR
OPERARIO 0 0 0 0 0 0 0 JORNADA Diario
OPERARIOS COSTO POR CONTRATAR UN e
REQUERIDOS OPERARIO mpieace
OPERARIOS COSTO POR DESPEDIR UN e
ACTUALES OPERARIO mpieace
OPERARIOS
D COSTO POR ALMACENAR Unided
OPERARIOS
D) COSTO POR FALTANTE Uridad
OPERARIOS
T INVENTARIO INICIAL Urided
UNIDADES HORAS POR HORNAL DE "
PRODUCIDAS TRABAJD oras
UNIDADES
DISPONIBLES
INVENTARIO 0 0 0 0 0 0 0
UNIDADES:
FALTANTES 0 0 0 0 0 0 0 ‘ ‘
[ TOSTOS DE PLAN AGREGADO DE PRODUCCION |
POR CONTAATAR - - - - - - - | |
POR DESPEDIR - - - - - - -
FOR MAND DE OBRA
PDR DE_ALMACENAR
POR FALTANTES
COSTO TOTAL

llustracion 3- 28: Plantilla del plan agregado de produccién

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

2. Se completa la plantilla con los datos proporcionados por la empresa

[ PLAN AGREG ADO DE PRODUCCION

ENE | FEB | MAR | ABH | MAY | JUN Total
. PRODUCCION PROMEDIO
DiAS LABDRABLES | 22 kil Ell 2 21 an 124 CoRToRE PR 0 Diarin
DEMANDA 0000 | ame0 | 30360 | 20540 | 30720 | 20800 | teeron EHERAAES OIS | Trebsador
INICIALES ez
UNIDADES POR COSTO DIARIO POR
TR ;oo | w0 | osooo | ozoo | oswo | oo 18500 T $ 95| Diario
OPERARIOS COSTO POR CONTRATARUN| o ool oo
REQUERIDOS OPERARIO meleada
DOPERARIDS COSTOPORDESPEDIRUN | ol o
ACTUALES OPERARIO mpieaco
OPERARIOS
A COSTO POR ALMACENAR |$ 5| Uridad
OPERARIOS
e COSTOPORFALTANTE | $ 8| Unidad
OPERARIOS
e INVENTARIO INICIAL 00 | Uridad
UNIDADES HORAS POR HORNAL DE " "
PRODUCIDAS TRABAJO oras

lustracion 3- 29: Plan maestro de produccion — Dias laborables — Demanda — Unid.
Operario

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.
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3. Al ser una plantilla predisefiada esta completa los datos automaticamente cumpliendo

los estandares del tipo de plan agregado de produccion por el método de nivelacion.

[ PLAN AGREGADO DE PRODUCCION ]

ENE FEB MAR ABR MAY JUN Total
- PRODUCCION PROMEDIO
2 2 2 2 2 24 5
DIAS LABORABLES 22 19 20 22 21 20 124 POR OPERARIO 150 Diario
< OPERARIOS ACTUALES Trabajadore
4 2 )
DEMANDA 30000 30180 30360 30540 30720 30000 182700 INICTALES 10 X
UNIDADES POR COSTO DIARIO POR
. 5 <
OPERARIO 3300 2850 3000 3300 3150 3000 18600 JORNADA 3 95 Diario
OPERARIOS COSTO POR CONTRATAR UN
.
REQUERIDOS 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 OPERARIO $ 250| Empleado
OPERARIOS COSTO POR DESPEDIR UN N
ACTUALES 10 10 10 10 10 10 OPERARIO $ 450| Empleado
OPERARIOS < T
CONTRATADOS 0 [ 0 0 0 [ 0 COSTO POR ALMACENAR 3 5| Unidad
OPERARIOS N
DESPEDIDOS 0 0 0 0 0 0 0 COSTO POR FALTANTE $ 8| Unidad
OPERARIOS -
UTILIZADOS 10 10 10 10 10 10 60 INVENTARIO INICIAL 1000 Unidad
UNIDADES HORAS POR HORNAL DE
85 5 s
PRODUCIDAS 33000 28500 30000 33000 31500 30000 186000 TRABAJO 16 Horas
UNIDADES
4 25 2321 4 502 32 204
DISPONIBLES 34000 32500 32320 34960 35020 35200 204900
INVENTARIO 4000 2320 1960 4420 5200 4300 22200
l} ;.T.T ::;Ss 0 0 0 0 0 0 0 LA DEMANDA DE LA EMPRESA INCREMENTA EN UN
—— 0.6% MENSUAL
‘ COSTOS DE PLAN AGREGADO DE PRODUCCION
POR CONTRATAR 3 3 . Enel T'Z‘"m; general emste;]jn p;ou::dso diario d; 1138
POR DESPEDIR - R - - s - unidades diarias para ser distribuidas y entregadas.
POR MANO DE OBRA 20.900 18,050 | $ 19.000 20.900 19,950 19,000 | $117.800
POR DE ALMACENAR 20.000 11,600 § 9.800 22.100 26.000 21,500 [ § 111,000
POR FALTANTES - - $ - - - - $ -
COSTO TOTAL 40,900 20650 [ § 28.800 43,000 45,950 40,500 | 228800

llustracion 3- 30: Plantilla completa del plan maestro de produccion

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024,
4. Se relaciona con la hoja de calculo de Entradas.
3.7.10 Hoja 10 — Modelo de inventario
3.7.10.1 Modelo EPQ
El modelo busca determinar la cantidad éptima de productos terminados fabricados en la
empresa que debe producir en un lote Gnico para minimizar los costos totales. Para este caso se

aplica para las harinas de 25kg, 50kg y 2kg .

Tabla 3- 15: Modelo EPQ

Modelo EPQ
Canuuan -
L Costo de | Demanda Costo de econémica Tiempo
Descripcion . almacenam entre K(Q)
produccion anual . de L
iento oo ia - |Produccion
Harina integral Lsta 25kg - $ 20,00 182700 | $ 6,00 5437 0,03021 361679
7862116360255 ' ' '
Harina Medalla de Oro 50kg - $ 42,29 182700 $ 12,69 3739 4 763666
7861000202862 ’ g
Harina Medalla de Oro 2kg -
31090
7861000202953 $ 170 182700 |$ 0,51 18649 19

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A., 2024.

e Costo de produccion: Para el costo de produccion se tom6 el precio que a la empresa

le cuesta producir cada unidad terminada.
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o Demanda anual: Para la demanda anual se determind gracias a los datos historicos del
2023.

e Costo de almacenamiento: Se tomo el 30% del valor cada producto como dicho costo.

e Cantidad econémica de produccion: Utilizando la Ecuacion 3.1 se determiné dicha

cantidad.

2D
EPQ = |—

95)

Donde
D: Demanda anual.
S: Costo de configuracién o de produccion.
H: Costo de mantenimiento del inventario.
e Tiempo entre produccién: Tiempo de produccion o de espera después de realizar un
pedido hasta ser entregado. Esto podria ser relevante en industrias donde se requiere
fabricacion lineal o procesamiento posterior después de recibir un pedido.

Donde:
Q: Tasa de produccion.
A: Tasa de produccién por unidad de tiempo.
e K(Q): Se denomina a la funcién de costo total utilizada en el modelo EOQ para
determinar la cantidad 6ptima de pedido que minimiza los costos totales asociados con

la gestion de inventario en un tiempo determinado.

DS QH
K(Q) = ot

Donde:

D: Demanda anual.

S: Costo de configuracion o de produccion.
H: Costo de mantenimiento del inventario.

Q: Tasa de produccion.
3.7.10.2 Modelo EOQ

El modelo EOQ se desarrolld para los productos que le empresa no produce, sino que los
comercializa como la manteca de cerdo y azucar. Con el fin de definir el aprovisionamiento

gradual hasta obtener un punto fijo y con esto definir cuando y cuanto pedir.
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Tabla 3- 16: Modelo EOQ

Modelo EOQ
s Costo de | Demanda | Demanda | Costo de Plazo de Costo de C?,n t!dad
Descripcion L . - . periddica de Reorden
produccion anual diaria |preparacion| entrega |almacenamiento pedido
Azlicar 50kg $ 46,08 1728 72 $ 43,26 5,00 $ 13,83 103,99 36
Caps27.5kg | g 5p00| 2880 12 |$ 4878 500 |$ 15,60 13421 60
ESPECIAL C
Cajas 55kg
ESPECIAL C $ 109,00 432 18 $ 105,99 5,00 $ 32,70 52,92 9

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A., 2024.

Donde:

Costo de produccion: Para el costo de produccion se tomo el precio de venta debido a
que los productos no son fabricados dentro de la planta sino adquiridos a otras empresas
bajo pedidos.

Demanda anual: Para la demanda anual se determin6 gracias a los datos historicos del
2023.

Demanda diaria: Se dividi6 la demanda anual para el nimero de dias trabajados en el
2023 que fueron de 240 dias.

Costo de preparacion: Al ser productos no fabricados dentro de la planta se tomd el
precio al cual ellos los adquieren de las otras empresas.

Plazo de entrega: Esto dependia de la cantidad de productos pedidos, pero se realizd
un promedio de dias, de igual forma con datos histéricos del 2023.

Costo de almacenamiento: Se tomo el 30% del valor cada producto como dicho costo.

Cantidad periodica de pedido: Empleando la Ecuacion 3.4 se logrd determinar la
cantidad periddica que la empresa debe ordenar de cada producto para minimizar los

costos de almacenamiento.

2xDxK

EOQ =
Q hl

D = Demanda Anual

K = Costo de Preparacion

h’ = Costo de almacenamiento

Reorden: Con la Ecuacion 3.5 pudimos identificar en que punto del inventario la
empresa debe volver a realizar un pedido, de igual forma minimizando el exceso de

pedidos.

R=d=xL
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Donde:
d = Demanda Diaria

L = Plazo de Entrega

3.7.10.3 Stock de Seguridad

El stock de seguridad se determiné utilizando la Ecuacién 3.6 pero antes se realizé un analisis
del patron de la demanda para todos los productos del inventario. De acuerdo con los datos
historicos de la empresa desde enero del 2023 a diciembre del mismo afio, se determinaron la

desviacion estandar y el promedio en cada producto.

Tabla 3- 17: Analisis del patrén de la demanda

Producto Desviacion Est. | Promedio
Azucar 50kg 43,91 144
Cajas 55kg E|\S/|F,)AE\E|\(13'|I"§|(_;£ MAESTRO 10,96 36

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

Al obtener el patron de la demanda de cada producto, se tienen todos los datos para la

determinacion del stock de seguridad.

SS=kxo*xVR+1L
Donde:
k = Mide el nivel de servicio al cliente que se pretende dar. Entendiendo como la probabilidad
de no tener rotura de stock, para un nivel de servicio de 95%, se usa k = 1,65.
o = Desviacion estandar de la demanda.
R = Tiempo entre revisiones de inventario.
L = Lead time.
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3.8

Tabla 3- 18: Stock de seguridad

Descripcion SS
Harina integral Lista 25kg - 2170
7862116360255
Harina Medalla de Oro 50kg - 3039
7861000202862
Harina Medalla de Oro 2kg - 3144
7861000202953
Azlcar 50kg 102
Cajas 27.5kg ESPECIAL C 170
MAESTRO MANTECA
Cajas 55kg ESPECIAL C MAESTRO 26
MANTECA

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

Anélisis de rutas desde la planta Sangolqui a puntos estratégicos de entrega

El propoésito de este andlisis es examinar y sugerir diferentes rutas desde la instalacion de

Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda. en Sangolqui hacia diversas areas de la ciudad de Quito.

Con este fin, se llevé a cabo un minucioso estudio del trafico en estas zonas, dividiéndolo en

tres categorias:

Trafico normal: Consiste en una circulacion fluida y sin congestion vehicular
significativa, donde los mismos vehiculos pueden circular a una velocidad oscilante a
los limites establecidos.

Trafico pausado: Se refiere a una reduccién en la velocidad de circulacion debido a la
presencia de una alta congestion vehicular a causa de semaéforos, alto transito peatonal o
intersecciones.

Tréfico intenso: Consiste en una circulacién lenta y congestion vehicular significativa,
generada por un gran flujo de vehiculos, trabajos en la calzada u otros eventos que

dificulten una movilizacion efectiva.

De igual forma, este analisis también tendra en cuenta la situacion de la via y el rendimiento

vehicular en la misma. Para ello, se estableceran tres categorias: Gtil, comun y superior.

Util: Estado de la via que indica unas condiciones de circulacion Gptimas, sin
desperfectos ni obstaculos que dificulten la circulacion.
Comun: Estado de la via donde se encuentran algos imperfectos u obstaculos que

alteran levemente la circulacion.
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e Superior: Estado de la via que presenta perfectas condiciones de circulacion, con un

asfalto nuevo o seminuevo.

Se examinaron las vias de distribucion en dos areas especificas del Distrito Metropolitano de
Quito, el Sector 1 Norte y el Sector 2 Sur, debido a su alta demanda de distribucion desde la
planta en Sangolqui. Como resultado, se logré mejorar la eficacia de las entregas en estas areas

clave y optimizar el servicio logistico brindado a los clientes.

3.8.1 Sector 1 Norte

El analisis de la ruta en el sector norte se llevo a cabo utilizando el método estadistico
descriptivo. Se recopilaron muestras del tiempo estimado de viaje en la ruta durante las horas de
mayor congestion de trafico vehicular, especificamente de 7:00 a 9:00, de 11:00 a 14:00 y de
18:00 a 20:00, durante un periodo de cinco dias, partiendo desde la planta Sangolqui hacia el
norte de la ciudad. A lo largo del anélisis, se calcularon valores como la media, mediana y moda
con el objetivo de obtener una comprension mas completa de los tiempos de circulacién en esta

ruta y su variabilidad en condiciones de mayor congestion vehicular.

Ademas, se identifico la estructura vial, revelando la existencia de diversas rutas de acceso y
conexion en el sector norte. Mediante el uso de técnicas como entrevistas a los conductores y
analisis de secciones con mayor trafico, fue posible determinar las horas de mayor congestion y
establecer modelos que estimen los tiempos de viaje y la probabilidad de demoras en funcién de

variables como la media, mediana y moda del tiempo estimado de viaje en las rutas propuestas.

3.8.1.1 Ruta convencional Sector 1 Norte

LaUoya

Amagduafia Cotogc

gcha
Google

Tandiite

llustracién 3- 31: Ruta convencional Sector 1 Norte

Fuente: Google Maps, 2024
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Teniendo en cuenta que la planta Sangolqui es el punto de partida, considerado como el
kilometro cero desde donde se traza la ruta hasta el punto de entrega, con una distancia de 43,2

km y un tiempo de viaje estimado de 54 minutos.

El vehiculo sigue la Avenida General Rumifiahui Troncal de la Sierra E35 en direccion sur-
norte hasta llegar al peaje General Rumifiahui, donde toma la siguiente salida para ingresar a la
Avenida Simo6n Bolivar. Continla en la misma direccion, sur-norte, hasta llegar al

intercambiador de Carapungo, completando asi el recorrido.

Tabla 3- 19: Tiempos de la ruta convencional Sector 1 Norte

Tiempo (min)

Fecha de la muestra | 7:00 a 9:00 | 11:00 a 14:00 | 18:00 a 20:00
5212024 54 52 54
6/2/2024 54 53 56
71212024 53 53 56
8/2/2024 55 54 55
9/2/2024 54 52 55

Media Muestral 54 52,8 55,2
Mediana Muestral 54
Moda Muestral 54

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

La tabla revela que, en la ruta convencional hacia el sector 1 Norte, el tiempo promedio de viaje
durante los periodos de mayor congestion es de 54 minutos. Tanto la mediana como la moda
también muestran un valor de 54 minutos. Estos hallazgos sugieren una consistencia en la

duracidn del viaje en condiciones de trafico.

3.8.1.2 Analisis de ruta convencional Sector 1 Norte

La ruta se extiende a lo largo de una distancia total de 43,2 kildbmetros y se describe
principalmente como urbana. En esta area, se aplica un limite de velocidad para los vehiculos de

carga de entre 40 y 50 km/h. Es importante destacar que la carretera est4 pavimentada, aunque

es posible encontrar &reas con baches o irregularidades en la superficie durante el trayecto.
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Tabla 3- 20: Analisis de ruta convencional Sector 1 Norte

Secciones de mayor congestion

Horas de mayor congestion

. Sector 1
vehicular 7:00a9:00{11:00 a14:00(18:00 a 20:00
- ! 1 Tramo 1 Tréafico Tréafico Tréafico
gtk - Km47a50 | intenso pausado pausado
Tramo 2 Tréafico e e -
Km55a58 intenso Trafico normal| Tréafico intenso
au Tramo 3 Trafico e - e -
Km9.9a 11 intenso Tréafico intenso | Trafico intenso
Tramo 4 Trafico ) .
Trafico normal| Trafico normal
Km42a 423 | pausado : I
Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.
3.8.1.3 Ruta Alterna 1 Sector 1 Norte
Quito 170133 @
LA CONCEPCION 5
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Pintag

lustracién 3- 32: Ruta alternativa 1 Sector 1 Norte

Fuente: Google Maps, 2024

La ruta parte desde la planta Sangolqui, considerada como el kilémetro cero, y se extiende hasta

el punto de entrega, cubriendo una distancia total de 54,2 kildmetros y con un tiempo estimado

de viaje de 58 minutos.

El recorrido comienza en la Avenida General Rumifiahui Troncal de la Sierra E35 en direccion

norte-sur hasta alcanzar el kilémetro 7,7, momento en el que se toma la salida hacia la calle

Atacazo. Luego, se continlia hacia la derecha en Reinaldo Murgueytio vy, tras dos cuadras, se
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gira hacia la calle Pasochoa hasta llegar al kildbmetro 10,2. Desde alli, se sigue por la Avenida
Simén Bolivar en direccidn sur-norte hasta llegar al intercambiador de Carapungo, finalizando

asi el trayecto.

Tabla 3- 21: Tiempos de la ruta alternativa 1 sector 1 Norte

Tiempo (min)

Fecha de la muestra | 7:00 2 9:00 | 11:00 a 14:00 | 18:00 a 20:00
5/2/2024 59 57 60
6/2/2024 58 5 58
71212024 58 58 58
8/2/2024 58 59 57
9/2/2024 59 58 59

Media Muestral 58,4 57,8 58,4
Mediana Muestral 58,4
Moda Muestral 58

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

El cuadro indica que, en la ruta alternativa 1 hacia el sector 1 Norte, el tiempo de viaje
promedio durante los periodos de mayor congestion es de 58 minutos. Tanto la mediana como
la moda también muestran un valor de 58 minutos. Estos resultados sugieren una consistencia

en la duracion del viaje en situaciones de trafico intenso.
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3.8.1.4 Ruta alternativa 2 sector 1 Norte

= | GUAYLLABAMBA
23] ‘ Talleres. L
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Ar‘r‘agjéf‘-a C-:utogc-no?
llustracién 3- 33: Ruta alternativa 2 Sector 1 Norte

Fuente: Google Maps, 2024

Considerando la planta Sangolqui como punto de inicio, el punto de entrega se encuentra a una
distancia de 66,2 kildmetros, con un tiempo estimado de viaje de 70 minutos.

El recorrido inicia en la Avenida General Rumifiahui Troncal de la Sierra E35 en direccion sur-
norte, hasta llegar a la rotonda de “El Colibri”, donde se toma la carretera panamericana en
direccion a la rotonda “Escultura World Mirror”. Se debe tomar la segunda salida hacia el
conector Alpachaca, y posteriormente, en la siguiente rotonda, tomar nuevamente la segunda

salida hacia la ruta Collas.

Luego, en el kildmetro 53,5, se toma la salida a la izquierda para incorporarse nuevamente a la

Panamericana, hasta llegar al intercambiador de Carapungo, donde se completa el recorrido.
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Tabla 3- 22: Tiempos ruta alternativa 2 Sector 1 Norte

Tiempo (min)

Fecha de la muestra [ 7:00 2 9:00 | 11:00 a 14:00 | 18:00 a 20:00
5/2/2024 70 67 69
6/2/2024 68 68 69
71212024 70 69 70
8/2/2024 70 68 72
9/2/2024 69 67 70

Media Muestral 69,4 67,8 70
Mediana Muestral 69,4
Moda Muestral 70

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

la duracion del viaje en condiciones de tréfico.

3.8.1.5 Comparativa de rutas Sector 1 Norte

Tabla 3- 23: Comparativa de rutas para Sector 1 Norte

La tabla indica que, en la segunda ruta alternativa hacia el sector 1 Norte, el tiempo promedio de
viaje durante los periodos de mayor congestion es de 70 minutos. Tanto la mediana como la

moda también muestran un valor de 70 minutos. Estos resultados sugieren una consistencia en

Variables Ruta 1 Ruta Alternativa 1 | Ruta Alternativa 2
Media de Tiempo 54 min 58,4 min 70 min
Mediana muestral 54 min 58 min 69,4 min

Moda Muestral 54 min 58 min 70 min
Kilémetro 43,2 km 54,2 km 66,2 km
Tréfico Intenso Pausado Normal
Estado de vias Comun Comun Util
Desempefio de
los vehiculos Bueno Bueno Excelente

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

distancia, con un tréfico intenso y condiciones de vias comunes.
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La tabla presenta una comparacion detallada entre tres rutas diferentes: Ruta 1, Ruta Alternativa
1 y Ruta Alternativa 2. Se evaltan diversas variables, como el tiempo medio de viaje, la
distancia recorrida, las condiciones de trafico, el estado de las vias y el desempefio de los

vehiculos. Los datos muestran que la Ruta 1 tiene el menor tiempo promedio y la menor




Por otro lado, las rutas alternativas presentan tiempos y distancias mas largas, con condiciones
de tréfico y estado de vias variadas. La Ruta Alternativa 2 destaca por su excelente desempefio
de los vehiculos. En resumen, estos datos permiten comparar y evaluar las diferentes rutas en
funcidn de su eficiencia y las condiciones del viaje. Cabe recalcar que para la ruta 1 se paga un
peaje de 35 centavos mientas que para la ruta alternativa 1 no se paga ningun peaje y para la

alternativa 2 se paga un peaje de 3 ddlares.

3.8.2 Sector 2 Sur

Se llevd a cabo un andlisis de la ruta en el sector sur utilizando el método estadistico
descriptivo. Se tomaron muestras del tiempo aproximado de viaje en la ruta durante las horas de
mayor congestion de tréfico vehicular, especificamente de 7:00 a 9:00, de 11:00 a 14:00 y de
18:00 a 20:00. Estos datos se recopilaron durante un periodo de cinco dias, comenzando en la
planta Sangolqui y dirigiéndose hacia el sur de la ciudad. Durante el analisis, se calcularon
valores como la media, mediana y moda para obtener una comprension mas completa de los
tiempos de circulacion en esta ruta y su variabilidad en condiciones de alta congestion

vehicular.

Se identificaron diversas rutas de acceso y conexion en el sector sur al analizar la estructura
vial. A través del uso de técnicas como entrevistas a los conductores y andlisis de secciones con
mayor tréfico, se pudieron determinar las horas de mayor congestién y establecer modelos para
estimar los tiempos de viaje y la probabilidad de demoras en funcion de variables como la

media, mediana y moda del tiempo estimado de viaje en las rutas propuestas.

3.8.2.1 Ruta convencional Sector 2 Sur

Sangolqui \ #84¢

'

G apilla Ba Ntiraflores Go gle / -ﬁacienda
llustracion 3- 34: Ruta convencional Sector 2 Sur

Fuente: Google Maps, 2024



Considerando la planta Sangolqui como punto de partida kilometro cero para trazar la ruta hacia
el punto de entrega, se estima una distancia de 28,9 km y un tiempo de viaje de

aproximadamente 41 minutos.

El vehiculo inicia su recorrido tomando la Avenida General Rumifiahui Troncal de la Sierra E35
en direccion norte-sur hasta alcanzar el kildmetro 10,6, donde tomara la salida derecha para
ingresar a la calle Camilo Calvache. Luego, continta tomando la primera salida a la derecha,
que corresponde a la calle Espejo, y gira en la calle Mejia, avanzando en direccion a Garcia
Moreno en sentido sur-norte, hasta llegar al punto donde la calle se encuentra con Colectora
Quito-Tambillo. Posteriormente, en el kilometro 21,6, se realiza un giro a la derecha y se
prosigue hasta llegar al puente desnivel, donde se toma la Avenida Moréan Valverde hasta llegar
al redondel del Quicentro Sur.

Tabla 3- 24: Tiempos de la ruta convencional Sector 2 Sur

Tiempo (min)

Fecha de la muestra | 7:00 a 9:00 | 11:00 a 14:00 | 18:00 a 20:00
22/1/2024 42 40 43
23/1/2024 41 41 41
24/1/2024 42 40 43
25/1/2024 41 40 42
26/1/2024 41 42 41

Media Muestral 41,4 40,6 42
Mediana Muestral 41,4
Moda Muestral 41

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

La tabla indica que, en la ruta estdndar hacia el sector 2 Sur, el tiempo de viaje promedio
durante los periodos de mayor congestion es de 41 minutos. Tanto la mediana como la moda
también muestran un valor de 41 minutos. Estos resultados sugieren una uniformidad en la

duracion del viaje en condiciones de trafico.

3.8.2.2 Analisis de ruta convencional Sector 2 Sur

El recorrido se extiende a lo largo de una distancia de 28,9 kilémetros y transcurre
principalmente por é&reas urbanas. En esta region, se aplica un limite de velocidad para
vehiculos de carga de entre 40 y 50 km/h. Es importante destacar que la carretera esta
pavimentada, aunque pueden existir tramos con baches o irregularidades en su superficie a lo

largo del trayecto.
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Tabla 3- 25: Analisis de ruta convencional Sector 2 Sur

Horas de mayor congestion

Gt O

Hacienda

Google

Secciones de mayor congestion Sector 2
vehicular 7:0029:00({11:00 a14:00(18:00 a 20:00
> Tramo 1 Tréfico
Tréfico normal | Trafico normal
Km1l4al12| pausado atico norma atico norma
S Tramo 2 Tréafico Tréafico e -
Km?21,8a . Tréafico intenso
intenso pausado
225
Sangolqui ‘:455:5
o Tramo 3 Trafico Trafico normal Tréafico
“owreecnios (| KM 282289 |  pausado pausado

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

3.8.2.3 Ruta alternativa 1 Sector 2 Sur

=3

LA GRANJA

= 32 min
27.7 km
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MOLINOS ROYAL

Cotogchoa

llustracién 3- 35: Ruta alternativa 1 Sector 2 Sur

Fuente: Google Maps, 2024
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Teniendo como punto de partida la planta Sangolqui, ubicada en el kilémetro cero, se considera
el recorrido hasta el punto de entrega, que abarca una distancia de 27,7 kildbmetros y tiene un

tiempo estimado de viaje de 36 minutos.

El vehiculo inicia su trayecto tomando la Avenida General Rumifiahui Troncal de la Sierra en
direccidn norte-sur hasta llegar al kilémetro 7,7, donde toma la siguiente salida para ingresar a
la calle Atacazo. Continla avanzando hacia la derecha en Reinaldo Murgueytio y luego, tras
pasar dos cuadras, toma la calle Pasochoa hasta llegar al kilometro 10,2, donde gira hacia la
derecha por la Avenida Simdn Bolivar en sentido sur-norte. Posteriormente, en el kilémetro 22,
sale por la Avenida Gonzalo Pérez en direccion a la Avenida Maldonado, para luego tomar la
Avenida Moran Valverde hasta llegar al redondel del Quicentro Sur.

Tabla 3- 26: Tiempos ruta alternativa 1 Sector 2 Sur

Tiempo (min)

Fecha de la muestra | 7:00 a 9:00 | 11:00 a 14:00 | 18:00 a 20:00
22/1/2024 36 34 37
23/1/2024 36 35 36
24/1/2024 37 35 36
25/1/2024 36 37 37
26/1/2024 35 36 37

Media Muestral 36 35,4 36,6
Mediana Muestral 36
Moda Muestral 36

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

La tabla indica que, en la ruta alternativa 1 hacia el sector 2 Sur, el tiempo promedio de viaje
durante los periodos de mayor congestion es de 36 minutos. Tanto la mediana como la moda
también muestran un valor de 36 minutos. Estos resultados sugieren una coherencia en la

duracion del viaje bajo condiciones de tréafico.
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3.8.2.4 Ruta alternativa 2 Sector 2 Sur

LA BALVINA
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B  Google

llustracion 3- 36: Ruta alternativa 2 Sector 2 Sur

Fuente: Google Maps, 2024

Considerando la planta Sangolqui como el punto de partida kilometro cero desde donde se
evaluard la ruta hasta el punto de entrega, se estima una distancia de 28 kilometros con un
tiempo de viaje estimado de 44 minutos.

La ruta comienza en la Avenida General Rumifiahui Troncal de la Sierra E35 en direccion
norte-sur hasta el kilémetro 7,7, donde se tomara la siguiente salida para ingresar a la calle
Atacazo. Luego, se sigue a la derecha hasta Reinaldo Murgueytio, donde después de dos
cuadras se toma la calle Pasochoa hasta el kilometro 10,2. Posteriormente, se gira a la derecha
en la Avenida Simdn Bolivar en sentido sur-norte hasta el kilémetro 19, donde se da la vuelta en
U y se retoma la misma Avenida Simén Bolivar. Mas adelante, se gira a la derecha en la
siguiente salida, luego se dobla a la derecha e izquierda por la S45 y se gira por la calle
Principal en el kilometro 20,6. Al final de la calle, se toma a la izquierda en la calle Carlos
Villacis para salir a la calle La Cocha. En el kilometro 23,6, se gira a la derecha hacia Cl. E3A'y
en el kildbmetro 24,6 se gira hacia la avenida Maldonado para tomar la avenida Moran Valverde

hasta llegar al redondel del Quicentro Sur.
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Tabla 3- 27: Tiempo ruta alternativa 2 Sector 2 Sur

Tiempo (min)

Fecha de la muestra [ 7:00 2 9:00 | 11:00 a 14:00 | 18:00 a 20:00
22/1/2024 44 42 44
23/1/2024 43 42 44
24/1/2024 42 44 43
25/1/2024 44 43 44
26/1/2024 44 43 43

Media Muestral 43,4 42,8 43,6
Mediana Muestral 43,4
Moda Muestral 44

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

La tabla indica que, en la segunda ruta alternativa hacia el sector 2 Sur, el tiempo de viaje
promedio durante los periodos de mayor congestion es de 44 minutos. Tanto la mediana como
la moda también muestran un valor de 44 minutos. Estos resultados sugieren gue existe una

consistencia en la duracién del viaje en situaciones de trafico.

3.8.2.5 Comparativa de rutas para el sector Sur

Tabla 3- 28: Comparacion de las rutas

Variables Ruta 1 Ruta Alternativa 1 | Ruta Alternativa 2
Media de Tiempo 41,4 min 36 min 43,4 min
Mediana muestral 41,4 min 36 min 43,4 min

Moda Muestral 41 min 36 min 44min

Kilémetro 28,9 km 27,7 km 28 km

Trafico Intenso Normal Pausado
Estado de vias Util Comun Comun
[I)gzei/rzﬁ |’ec rLcl)odSe Bueno Excelente Excelente

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

La tabla compara tres rutas diferentes: Ruta 1, Ruta Alternativa 1 y Ruta Alternativa 2, en
términos de tiempo de viaje medio, distancia recorrida, condiciones de tréafico, estado de las vias
y desempefio de los vehiculos. Se observa que la Ruta Alternativa 1 tiene el tiempo de viaje més

corto, seguida por la Ruta 1y luego la Ruta Alternativa 2.
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Ademas, todas las rutas muestran una mediana y moda muestral consistente con la media del
tiempo de viaje, lo que sugiere una distribucion relativamente uniforme de los datos. En cuanto
al estado de las vias, la Ruta 1 tiene vias Utiles, mientras que las rutas alternativas tienen vias
comunes. El trafico varia entre intenso, normal y pausado, y el desempefio de los vehiculos es
principalmente bueno o excelente en todas las rutas.
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CAPITULO IV

4. ANALISIS DE RESULTADOS Y DISCUSION DE RESULTADOS

4.1 Resultados

411

Tabla 4- 1: Resumen entrevistas

Entrevista a los trabajadores de Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda.

CUADRO RESUMEN ENTREVISTAS

CARGO Jefe de Bodega | Vendedor Ayudante de | Conductores Despachadores
Bodega

1 | ¢Cuédles son las | Supervisa y | Encargado Gestiona  los | Movilizan los | Preparan los
funciones coordina todas | de ventas y | inventarios y | pedidos en los | productos
principales  que | las actividades | atencion  a | mantenimiento | vehiculos de la | segun la
usted desempefia | logisticas. los clientes. de stock. | empresa y | cantidad
en el éarea de Recibe toda la | llenan la | deseada.
logistica de la documentacion. | documentacion.
empresa?

2 | ¢Cudles son los | Recepcion, Atencion al | Registro y | Transporte de | Preparacion de

procedimientos de

almacenamiento,

cliente, venta

control de

productos  al

los  productos

logistica preparacion y | de productos | inventarios, cliente y | en la bodega y

implementados en | despacho de |y preparacion de | llenado de | descarga de los

la empresa? todos los | seguimiento | documentacion | documentacion. | mismos en el
pedidos. de pedidos. y productos. destino.

3 | ¢(Mencione los | Errores en el | Demora en | Despacho Retrasos en | Errores en la
errores mas | registro de | atenciéon al | incorrecto  de | entregas, dafios | preparacion de
comunes que se | inventarios, cliente, productos, en  productos | pedidos, falta
producen en los | documentacion direcciones errores en | durante el | de
procesos mal llenada y | poco registro de | transporte y | comunicacion
logisticos? falta de | especificas y | inventario y | mal llenado de | con clientes en

coordinacion errores  en | perdida de la | la la descarga.
con los | pedidos. documentacion. | documentacion
conductores. 0 perdida de

esta.

4 | ¢(Cudl es el | Verificacion y | Unicamente | Registro y | Verificacion de | No realizan
procedimiento que | registro de | registra las | conteo fisico de | documentacién | ninguna
sigue  para el | entradas y | salidas de los | cada producto, | que salida del | actividad
control de | salidas de | productos. actualizacion producto. relacionada.
inventarios en la | productos, de stock.

bodega o area de
despacho?

actualizacion de

stock.
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5 | ¢(Opina usted que | Si, pero se | No aplica | No, pueden | No aplica para | No aplica para
los procesos de | pueden mejorar | para la | mejorar en | lapregunta. la pregunta.
control de los | para obtener una | pregunta. precision y
inventarios que la | mayor rapidez.
empresa utiliza | eficiencia.
actualmente  son
efectivos?

6 | ;Cémo se designa | Segun la | Segun deseos | No aplica para | Segin ruta y | No aplica para
que vehiculo serd | disponibilidad del cliente. la pregunta. restriccion  de | la pregunta.
el encargado de | de los vehiculos circulacion
realizar la entrega? | y de la (Pico y Placa) o

capacidad de restriccion  por
carga. capacidad de
carga.

7 | ¢Las rutas que | No, las rutas las | No aplica | No aplica para | No, las rutas | No aplica para
realizan en las | define el | para la | la pregunta. son la pregunta.
entregas han sido | conductor por su | pregunta. improvisadas
definidas experiencia. dependiendo
previamente? trafico y

restricciones.

8 | ;Qué temas se | Coordinacion de | Coordinacién | Coordinacion Coordinacién Coordinacioén
tratan en las | inventarios, de de inventarios | de entregas y | de pedidos y
reuniones que | programacion de | promociones |y ajuste de | seguimiento de | empaquetado.
mantienen con las | entregas, y problemas | stock. rutas.
otras areas? seguimiento de | que los

pedidos e | clientes han
inconvenientes presentado.
presentes en el

periodo de

tiempo.

9 | Considerando los | Seguimiento de | Pedir Capacitacion Revision Ninguna
errores inventarios  en | direcciones en manejo de | periédicade los | accion.
identificados, ¢qué | tiempo real y | mas precisas | inventarios y | vehiculos.
procedimientos de | capacitacion del | a los clientes | correccion de
seguimiento y | personal. en el | registros.
correccion se han momento de
implementado o se cerrar el
planifican pedido.
implementar para
mejorar?

10 | ¢(Cree que la | Si, la | No aplica | Si, un software | Si, la | No aplica para
implementacion implementacién | para la | interactivo programacion la pregunta.
de nuevas | de nuevas | pregunta. seria atil para | sencilla haria
tecnologias como | tecnologias agilizar los | mas facil su
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un software | podria mejorar procesos. entendimiento
interactivo y de | la eficiencia. y uso.
programacion
sencilla podria
mejorar los

procesos?

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.

Segun las respuestas proporcionadas por diferentes roles dentro del area logistica dentro de la
empresa revela una variedad de funciones, procedimientos, operaciones y desafios. El jefe de
Bodega supervisa y coordina todo el rol logistico y actividades similares, mientras que el
Vendedor se enfoca en las ventas y atencion al cliente ya sea de manera virtual o presencial. El
Ayudante de Bodega gestiona inventarios, documentacion y orden dentro de la misma, y los
Conductores se ocupan del transporte y la documentacion de puerta a puerta, mientras que los
despachadores se encargan de la preparacion de productos en los camiones. Los procedimientos
de logistica abarcan desde la recepcion hasta el despacho de pedidos, con cada rol
desempefiando tareas especificas para contribuir a estos procesos de manera mas eficaz. Los
errores comunes incluyen problemas en el registro de inventarios, documentacion mal
redactada, demoras en atencion al cliente, pedidos erréneos, retrasos en entregas y errores en la

preparacion de pedidos para despacho.

Para el control de inventarios, los procedimientos fluctian entre las funciones e incluyen
verificacion, registro y control de entradas y salidas, conteo fisico y actualizacion de stock en
las guias correspondientes. Las valoraciones sobre la efectividad de los procesos de control de
inventarios difieren con algunos considerando que son efectivos, pero con este estudio estan
sujetos a mejoras, mientras que otros perciben la necesidad de mejoras en precision y rapidez de
manera inmediata. La designacion de vehiculos se basa en la disponibilidad y capacidad de
carga, asi como en la preferencia del cliente y las restricciones como el Pico y Placa
principalmente dentro de la ciudad. Las rutas de entrega no estan definidas previamente y se

gestionan segun el trafico y restricciones de movilidad presentes dentro y fuera de la ciudad.

Mediante reuniones entre areas dentro de la empresa, se exponen temas como coordinacion de
inventarios, entregas, seguimiento de pedidos, resolucion de problemas y los informes de cada
area. Para corregir errores identificados, se implementan acciones como seguimiento de
inventarios en tiempo real, capacitacion del personal, solicitud de direcciones mas precisas con
la ayuda de plataformas digitales, revision periddica de vehiculos y correccion de registros de
manera periddica. Ademas, se reconoce que la implementacion de nuevas tecnologias tanto para

las distintas areas fuera y dentro de la empresa, como software interactivo y de programacion
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sencilla, podria mejorar la eficiencia de los procesos logisticos como por ejemplo las rutas que

se propondran.

4.1.2 Encuesta a los clientes de Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda.

Pregunta 1.- ¢ La calidad del servicio de entrega en general que ha recibido por parte de

Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda. cumplié con sus expectativas?

Tabla 4- 2: Calidad general del servicio

Pregunta 1 Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Totalmente de acuerdo 28 38,89%
De acuerdo 26 36,11%
Indeciso 11 15,28%
En desacuerdo 3 4,17%
Totalmente en desacuerdo 4 5,56%
Total 72 100%

Fuente: Encuesta aplicada a clientes de Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda.
Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

Calidad general del servicio

5,56%
4,17%

® Totalmente de acuerdo ®De acuerdo ®Indeciso ® En desacuerdo ® Totalmente en desacuerdo

llustracion 4- 1: Evaluacion de la calidad general del servicio

Fuente: Investigacion de campo
Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

Los resultados definieron una tendencia mayormente positiva, con casi el 75% de los

encuestados expresando satisfaccion total o parcial con el servicio. Sin embargo, la presencia
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del 10% de respuestas negativas donde se propone y sugiere areas de mejora potencial,
identificando la importancia de tomar en cuenta las preocupaciones de los clientes insatisfechos
para mantener y mejorar la calidad del servicio de entrega de los productos en general.

Pregunta 2.- ; Considera que los tiempos de entrega se ajustan a sus necesidades?

Tabla 4- 3: Tiempos de entrega

Pregunta 2 Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Totalmente de acuerdo 35 48,61%
De acuerdo 17 23,61%
Indeciso 9 12,50%
En desacuerdo 4 5,56%
Totalmente en desacuerdo 7 9,72%
Total 72 100%

Fuente: Encuesta aplicada a clientes de Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda.

Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

Tiempos de entrega

6% ‘

3.

th

\

® Totalmente de acuerdo ®De acuerdo ®Indeciso ®En desacuerdo ® Totalmente en desacuerdo

llustracion 4- 2: Evaluacion de tiempos de entrega

Fuente: Investigacion de campo

Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

Segun el analisis de las respuestas a la pregunta sobre la conformidad con los tiempos de
entrega que maneja la empresa se obtuvo una tendencia en positivo, con mas del 70% de los
encuestados expresando acuerdo total o parcial con los tiempos de entrega de sus pedidos. Sin

embargo, la presencia de alrededor del 15% de respuestas que indican el nivel de desacuerdo
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abren posibles areas de mejora en la gestién de los plazos de entrega para satisfacer las

expectativas de los clientes.

Pregunta 3.- ¢ Los productos que recibi6 fueron los acordados con el vendedor en términos de

tipo, cantidad y calidad de estos?

Tabla 4- 4: Pedidos perfectos

Pregunta 3 Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Totalmente de acuerdo 45 62,50%
De acuerdo 16 22,22%
Indeciso 5 6,94%
En desacuerdo 3 4,17%
Totalmente en desacuerdo 3 4,17%
Total 72 100%

Fuente: Encuesta aplicada a clientes de Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda.

Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

Pedidos perfectos

4,17%

4,17%
6,94%

® En desacuerdo  ® Totalmente en desacuerdo

® Indeciso

® Totalmente de acuerdo  ® De acuerdo

llustracion 4- 3: Evaluacion de pedidos perfectos

Fuente: Investigacion de campo

Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

Para la pregunta sobre la conformidad de los productos recibidos con lo acordado con el
vendedor revela una percepciéon generalmente positiva por parte de los encuestados. Mas del
84.72% de ellos indicaron estar de acuerdo total o parcialmente en que los productos recibidos

coincidian con lo pactado en términos de tipo, cantidad y calidad. Sin embargo, la presencia de
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alrededor del 8.34% de respuestas que muestran algin nivel de desacuerdo o indecisién sugiere
gue aun hay margen para mejorar la precision y consistencia en la entrega de productos segun lo

acordado.

Pregunta 4.- ; Considera que la documentacion proporcionada es suficiente para procesar su

pedido correctamente?

Tabla 4- 5: Documentacion correcta

Pregunta 4 Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Totalmente de acuerdo 17 23,61%
De acuerdo 9 12,50%
Indeciso 7 9,72%
En desacuerdo 15 20,83%
Totalmente en desacuerdo 24 33,33%
Total 72 100%

Fuente: Encuesta aplicada a clientes de Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda.

Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

Documentacion correcta

3

® Totalmente de acuerdo ®De acuerdo ®Indeciso ®En desacuerdo ® Totalmente en desacuerdo

llustracion 4- 4: Evaluacion de documentacién correcta

Fuente: Investigacion de campo
Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

La evaluacion de la interrogante sobre la gestion de la documentacién sobre los pedidos revela
una discrepancia significativa entre los encuestados. Mientras que aproximadamente el 36.11%

esta total o parcialmente de acuerdo con que la documentacion se maneja correctamente, méas
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del 54.16% muestra algin grado de desacuerdo, ya sea parcial o total. Esto sugiere que existe

una preocupacion constante entre los clientes sobre la precisién y la adecuada gestion de la

documentacion relacionada con sus pedidos.

Pregunta 5.- Si existio un inconveniente con su pedido, ¢EIl vendedor o la persona que lo

atendid le dio una solucidn con la que estuvo de satisfecho?

Tabla 4- 6: Retroalimentacion en inconvenientes

Pregunta 5 Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Totalmente de acuerdo 44 61,11%
De acuerdo 16 22,22%
Indeciso 2 2,78%
En desacuerdo 7 9,72%
Totalmente en desacuerdo 3 4,17%
Total 72 100%

Fuente: Encuesta aplicada a clientes de Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda.

Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

Retroalimentacion en mconvenientes

4,17%

® Totalmente de acuerdo ®De acuerdo ®Indeciso ®En desacuerdo ® Totalmente en desacuerdo

llustracion 4- 5: Evaluacion de retroalimentacién en inconvenientes

Fuente: Investigacion de campo
Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

La evaluacion de la satisfaccion con la resolucion de problemas revela que la gran mayoria de
los encuestados que es el 83.33% en total, estan de acuerdo o totalmente de acuerdo con las

soluciones proporcionadas por el vendedor o la persona de atencion al cliente. Esto sugiere que,
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en general, la empresa ha mostrado eficacia para resolver los problemas de los clientes de

manera satisfactoria, o que podria contribuir positivamente a la percepcion general del servicio

al cliente.

Pregunta 6.- ; Considera que el vendedor le brind6 informacion clara y precisa sobre los plazos

de espera para obtener el producto o la cantidad que buscaba?

Tabla 4- 7: Indisponibilidad de pedidos

Pregunta 6 Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Totalmente de acuerdo 46 63,89%
De acuerdo 14 19,44%
Indeciso 3 4,17%
En desacuerdo 6 8,33%
Totalmente en desacuerdo 3 4,17%
Total 72 100%

Fuente: Encuesta aplicada a clientes de Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda.

Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

Indisponibilidad de pedidos

4,17%

® En desacuerdo  ® Totalmente en desacuerdo

® Indeciso

® Totalmente de acuerdo  ® De acuerdo

llustracion 4- 6: Evaluacion de la indisponibilidad de los pedidos

Fuente: Investigacion de campo
Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

El analisis sobre la gestion de la indisponibilidad de productos por parte del vendedor revela que
la mayoria de los encuestados que es el 83.33% en total, estan de acuerdo o totalmente de

acuerdo con los tiempos manejados por el vendedor al informar sobre la falta de disponibilidad
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del producto deseado. Esto indica que la mayoria de los clientes estan satisfechos con la manera
en gue el vendedor maneja esta situacion, lo que sugiere una percepcién positiva sobre la

transparencia y comunicacion durante el proceso de compra.

Pregunta 7.- ;{Qué aspectos cree que Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda. podria mejorar en

su logistica de entrega?

Tabla 4- 8: Aspectos de mejora

Pregunta 7 Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Tiempo de entrega 6 8,33%
Calidad del servicio 15 20,83%
Comunicacion 9 12,50%
Documentacion 37 51,39%
Otros 5 6,94%
Total 72 100%

Fuente: Encuesta aplicada a clientes de Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda.
Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

Aspectos de mejora

6,94%

® Tiempo de entrega @ Calidad del servicio ™ Comunicacion  ® Documentacion = Ofros

llustracion 4- 7: Evaluacion de los aspectos de mejora

Fuente: Investigacion de campo

Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

La encuesta sobre los aspectos a mejorar en la logistica de entrega de Molinos e Industrias
Quito Cia. Ltda. revela que la mayoria de los encuestados que es del 51.39%, considera que la
documentacion es aspecto critico que debiese ser mejorado. Esto sugiere que existe una
percepcion de que la empresa podria beneficiarse de una mejora en la gestion y presentacion de
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la documentacion relacionada con las entregas. Ademas, un porcentaje significativo de
encuestados también sefiala la calidad del servicio (20.83%) y la comunicacion (12.50%) como

areas que podrian ser mejoradas mediante iniciativas o proyectos internos dentro de la empresa.

4.1.3  Andlisis de validez para los datos

Para el andlisis de validez de los datos recopilados a través de las encuestas realizadas a los
clientes, se emplearon dos técnicas reconocidas en la investigacion social. En primer lugar, se
utiliz6 la escala de Likert, una herramienta ampliamente aceptada para medir actitudes,
opiniones y percepciones. Ademas, se aplicd la prueba de fiabilidad alfa de Cronbach para

evaluar la consistencia interna de las respuestas en la encuesta.

Tabla 4- 9: Datos de las encuestas

Encuestado | Pregunta 1 | Pregunta 2 | Pregunta 3 | Pregunta 4 | Pregunta 5 | Pregunta 6
1 5 5 5 5 5 5
2 4 3 5 5 5 5
3 3 4 5 4 5 5
4 4 4 4 1 5 5
5 5 5 5 5 5 5
6 4 3 5 5 5 5
7 2 1 2 1 1 1
8 5 5 5 5 5 5
9 3 4 5 1 4 4
10 4 4 5 5 5 5
11 5 5 5 5 5 5
12 3 1 4 2 4 4
13 4 2 3 1 4 3
14 5 5 5 5 5 5
15 3 5 5 1 5 5
16 4 4 5 4 4 4
17 3 3 4 4 4 5
18 4 4 4 1 5 5
19 4 3 4 3 4 5
20 4 3 2 1 2 2
21 5 5 5 5 5 5
22 5 5 5 5 5 5
23 5 5 5 5 5 5
24 5 5 5 5 5 5
25 4 4 3 1 4 4
26 1 1 1 2 1 2
27 4 4 5 1 4 4
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28
29
30
31

32

33
34
35
36
37

38
39
40

41

42

43

44
45

46

47

48

49

50
51

52
53
54
55
56
57
58
59
60
61

62
63
64
65
66
67
68
69
70
71

72
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Fuente: Investigacion de campo
Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

Tabla 4- 10: Ponderacion de la escala de Likert

Grado de Acuerdo Nivel
Totalmente de 5
acuerdo
De acuerdo 4
Indeciso 3
En desacuerdo 2
Totalmente en
1
desacuerdo

Fuente: Investigacion de campo

Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.
Para el célculo de la prueba de fiabilidad se emple6 el software Minitab, el coeficiente alfa de
Cronbach obtenido es de 0.8763, indica un nivel de consistencia interna muy sélido en las
respuestas que boto la encuesta. Dado que este valor supera el criterio establecido de 0.866 para
aceptar la fiabilidad de los datos se precisa concluir que las respuestas proporcionadas por los
encuestados muestran una alta coherencia entre si para la relacién con las preguntas planteadas
en la encuesta. Esto define que las medidas tomadas son consistentes y confiables para este
estudio, lo que valida la utilizacion de los datos obtenidos para el analisis y la toma de
decisiones presentes.

Alfa de Cronbach

Alfa
08763

lustracién 4- 8: Alfa de Cronbach calculado

Fuente: Minitab 2019

90



4.1.4 Resultados de la lista de chequeo para observacion directa antes y después de la

implementacion

Tabla 4- 11: Lista de chequeo

Infraestructura y Recursos

91

Tecnoldgicos Actuales (AT LSS L
Observacion
L No No
N. Criterio Cumple cumple Cumple cumple
Estado y capacidad de
la infraestructura
1 |tecnol6gica actual X X
(servidores, redes, NO se necesito
hardware). - -
- - inversion en
Existencia de software
i . hardware para la
2 de gestion ng|st|ca X X implementacion.
previo y su nivel de
funcionalidad.
Recursos  financieros
3 Qisponibles _ para la X X
implementacion de
nuevas tecnologias.
Capacidades y
Competencias del Personal
Nivel de capacitacion
1 del Qersonal en X X
tecnologias de la
informacion y logistica. Unicamente se
Disponibilidad de les instruyo en
personal técnico para la el uso del
2 | implementacion y X X software (3
mantenimiento del horas).
software.
Actitud y apertura del
3 personal_ _f)acia la X X
automatizacion 'y el
cambio tecnoldgico.
Procesos Logisticos
Actuales
Eficacia y eficiencia de
1 |los procesos logisticos X X
existentes. Los indicadores
Identificacion de de rendimiento
, |cuellos de botella y X X indican una
areas criticas en la mejora
logistica. aceptable.
Existencia de
procedimientos
3 estandarizados y X X
documentados.
Comunicacion Internay
Coordinacién
Calidad de la La empresa ya
1 | comunicacién entre X X cuenta con una
diferentes buena linea de




departamentos. comunicacion,
Gnicamente se

Coordinacion entre las mejoro en
2 areas de logistica, X X aspectos como
ventas, produccion 'y reporte de
otras relevantes. quejas de
Mecanismos  actuales clientes.
3 | de reporte y resolucién X X

de problemas.
Rendimiento y Satisfaccién

del Cliente
Nivel actual de
1 satisfaccion del cliente X X Se disminuyo el
con respecto a los nGmero de
servicios logisticos. quejas
Tiempo de respuesta en relacionadas con
2 |la entrega y manejo de X X la documentas y
pedidos. productos que
Reclamaciones o quejas no correspondia
3 | frecuentes relacionadas X a sus pedidos.
con la logistica. X

Fuente: Investigacion de campo
Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

4.2  Mejoraen los indicadores de rendimiento

4.2.1 Entregas atiempo

Este indicador, inicialmente, registré un valor de 73,61%, lo que algunos expertos consideran
una situacion critica y preocupante ya que se encuentra por debajo del umbral aceptable del
80%. Para estudiar esta situacion se implementaron diversas estrategias de optimizacion de rutas
de transporte utilizando la version de prueba gratuita de “FlexSim 2023” donde gracias a su
seccion denominada GIS y su eficiente servidor de codigo abierto sobre mosaicos de mapas,
estado de las carreteras, condiciones climaticas, congestion del trafico. entre otros buscando

cumplir con el fin establecido.

Bajo la supervision del jefe de almacén se generaron rutas especificas para cada cliente, lo que
resultd en una mejora del 6,94%, logrando asi la meta de superar el umbral aceptable. Ademas,
para los nuevos clientes que llegaban a la empresa, se informaba al vendedor que solicitara la
direccion exacta, longitud y latitud del lugar donde desea realizar el pedido para facilitar la

generacion de la ruta en el software.
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Tabla 4- 12: Comparacién en la generacion de rutas

Ruta generada en Google Maps Ruta generada en FlexSim 2023

1o Q) Q \ J ,San Rafae
Moorejqéi;& o ! (
*&Tida La“‘“Ecuatoriana : Sa ngq

) cuamaNi &,‘ ~ quisha
1

& Imédicas W:’IOL
7 Cotos Belen
Distancia de la ruta: 32 Km Distancia de la ruta: 25,53 Km
Tiempo estimado de llegada: 56 min Tiempo estimado de llegada: 49,53 min

Fuente: Google Maps y FlexSim 2023
Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

Pedidos entregados a tiempo

- * 100
Total de pedidos entregados

Valor =

58
% Entregas a Tiempo = 7 * 100% = 80,55 %

Entregas a tiempo
82
80.55
80
78

76

73.61

74

72

70
Antes Despues

llustracion 4- 9: Comparacion de entregas a tiempo

Fuente: Investigacion de campo.
Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.
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4.2.2 Pedidos perfectos

Este indicador en su estado inicial registré un valor del 84,72%, lo que algunos expertos
consideran una situacion aceptable ya que esta por encima del umbral aceptable del 80%, aun
asi, existian descontentos por parte de los clientes. Para abordar esta situacion, se
implementaron diversas estrategias como una guia de despacho méas detallada para facilitar la
identificacion de cada pedido del cliente. En la evaluacién que se realizd a posterior se
identific una mejora de 5,55 % por lo que el indicador paso de 84,72 % a 90,27 %.

Resumen Guia Despacho GUDEPAG-000567

Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda.

San Luis s/n — San Jose El Cortijo — Via Sangolgui — Amaguaiia — KM35
Usuario: DESPACHADORI1 DESPACHADORG Niimero de placa: DESPACHORSG

Fecha de despacho: 25/11/2023

Codigo Articulo Cantidad | Total Cajas
Total Cajas Llenas
100.30 | Azicar S0KG caja=0 12.00 0.00 0.00
100.51 | Cajas 27.5 KG Especial C Maestro Manteca 20.00 0.00 0.00
3061196/c02 caja=0
100.52 | Cajas 55 KG Especial C Maestro Manteca caja=0 3.00 0.00 0.00
100.06 | Harina Integral Lista 25 KG — 7862116360255 3.00 0.00 0.00
caja=0
100.01 | Harina Medalla de Oro 50 KG — 7861000202862 143.00 0.00 0.00
caja=0
Total 181.00 0.00 0.00

llustracion 4- 10: Resumen guia de despacho anterior

Fuente: Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda.
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RUC:

MOLINOS E INDUSTRIAS QUITO Cia. Ltda.

1790004430001

FICHA DE DESPACHO Y ENTREGA

San Luis s/n - San Jose El

Cortijo - Via Sangolqui -
Amaguaiia - KM 5

Resumen Guia de Despacho Fecha despacho| 25/11/2023
Usuario: Christian Castillo Registros: 567
Namero de placa: PBD-4670 Aurticulos: 181
- I Codigo Precio Cantidad

Codigo Articulo: cliente: | unitario: | (Unidades) Total$
100.30 AZUCAR50 KG A033 46,08 8 92,16
100.06  |Harina Integral Lista 25 KG 7862116360255 A033 20,00 2 40,00
100.01 Harina Medalla de Oro 50 KG 7861000202862 | A033 42,29 85 3594,65
100.52 Cajas 55 KG Especial C Maestro Manteca A033 109,00 2 218,00
100.30 AZUCAR50 KG Y005 46,08 3 138,24
100.51 Cajas 27.5 KG Especial C Maestro Manteca Y005 52 208,00
100.06 Harina Integral Lista 25 KG 7862116360255 Y005 20,00 1 20,00
100.01 Harina Medalla de Oro 50 KG 7861000202862 | Y005 42,29 35 1480,15
100.52 Cajas 55 KG Especial C Maestro Manteca Y005 109,00 1 109,00
100.51 Cajas 27.5 KG Especial C Maestro Manteca R086 52,00 104,00
100.01 Harina Medalla de Oro 50 KG 7861000202862 R086 42,29 253,74
100.30 AZUCAR50 KG Y009 46,08 46,08
100.51 Cajas 27.5 KG Especial C Maestro Manteca Y009 52,000 312
100.01 Harina Medalla de Oro 50 KG 7861000202862 | Y009 42,29 338,32
100.51 Cajas 27.5 KG Especial C Maestro Manteca K1150 52,00 104,00
100.01 Harina Medalla de Oro 50 KG 7861000202862 | K1150 42,29 211,45
100.51 Cajas 27.5 KG Especial C Maestro Manteca J034 52,00 260,00
100.01 Harina Medalla de Oro 50 KG 7861000202862 J034 42,29 211,45

TOTAL 181 8027,50

llustracion 4- 11: Resumen guia de despacho actual

Fuente: Garcia M. y Perugachi A., 2024

Total pedidos sin errores
100

Valor =
T = Total de pedidos entregados *

65
% Pedidos Perfectos = 7 * 100% = 90,27 %
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Pedidos perfectos
o1 90,27
90
89
88
87
86
85
84
83
82
81

84,72

Antes Despues

llustracion 4- 12: Comparacién de pedidos perfectos

Fuente: Investigacion de campo.
Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

4.2.3 Rotura de stock

Al inicio del estudio el indicador se determiné con un valor de 9,72% por lo que fue uno de los
primeros en ser tratado debido a su gran importancia no solo por el area logistica sino también
del area de produccion. Para abordar esta situacion, se implementaron diversas estrategias como
la elaboracion de un plan agregado de produccidon mediante el método de nivelacion con horas
extras, ademas se cred un apartado especifico para el registro de entradas y salidas de los

diferentes productos y por Gltimo un cuadro del inventario a tiempo real.

Implementado todas las estrategias se consiguié reducir este indicar de 9,72% a 5,56% lo que

represento una mejora de 4,16 %.

Val Pedidos no safisfechos 100
= *
ator Total de pedidos

4
Rotuta de stock = ﬁ* 100% = 5,56 %
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Rotura de stock

12

9.72

10

Antes Despues
llustracion 4- 13: Comparacion de rotura de stock

Fuente: Investigacion de campo.
Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

4.2.4 Documentacion correcta

Este indicador registr6 un valor inicial de 42,94%, siendo el més critico de los cuatro
indicadores analizados y, por lo tanto, el primero en ser tomado en cuenta para la mejora. Para
enfrentar esta situacion, se implementaron varias estrategias, entre las cuales se incluyé la
creacion de una nueva guia de entrega y una guia de despacho resumida. Es importante destacar
gue estas guias son completadas automaticamente por el software con la informacion
proporcionada por el jefe de bodega o el ayudante. Ademas, se comunico a los trabajadores la
importancia de entregar los documentos firmados y en buen estado para el despacho y recepcién
de los clientes, no solo como una tarea mas, sino como una actividad que contribuye a mejorar

el desempefio dentro del area.

Gracias a las estrategias que se aplicaron el indicador subi6é de manera significativa de 42,94% a
87,82 % con un aumento de 44,88 %. Los formatos de guias se encuentran en el Anexo D para
la guia de entrega y el Anexo E para la guia de despacho resumida. Dentro del software se

encuentran en la hoja de Resumen de Guias.

Documentos perfectos
Valor = * 100
Total de documentos generados

7
0y — 0
156* 100% = 87,82%

%Documentacioén Correcta =

97
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llustracion 4- 14: Comparacion de documentacion correcta

Fuente: Investigacion de campo.
Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

4.2.5 Resumen mejora de indicadores de rendimiento

100

90

80

70

60

50

40

30

20

10

Indicadores de rendimiento

90.27
87.82
84.72
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-
Entregas a tiempo Pedidos perfectos Rotura de stock Documentacion correcta

HAntes M Despues

llustracion 4- 15: Resumen mejora de indicadores de rendimiento

Fuente: Investigacion de campo.
Realizado por: Garcia y Perugachi, 2024.

Una vez que se dio la implementacion de las estrategias, se observé una notable mejoria en
todos los indicadores de rendimiento analizados. En primer lugar, las entregas a tiempo
aumentaron del 73,61% al 80,55%, obteniendo una mayor eficiencia en la gestion de la logistica

de entrega y esta mejora reflejo una respuesta més répida y oportuna a las necesidades de los
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clientes, lo que probablemente haya contribuido a mejorar la satisfaccion y conformidad del

cliente.

Ademas, la tasa de pedidos perfectos también experiment6 un aumento relevante posterior a la
implementacion, pasando del 84,72% al 90,27%, lo que refleja una reduccién en los errores o
defectos en los pedidos entregados a los clientes. La mejora sugiere una mayor precision en el

procesamiento de los pedidos y una mejor calidad en el servicio proporcionado.

En términos de gestion de inventario, los desabastecimientos disminuyeron del 9,72% al 5,56%,
lo que indica una mejor planificacién y control del inventario para garantizar la disponibilidad
del producto. Esto sugiere una reduccion de las interrupciones de la cadena de suministro y una

mejora en la capacidad de satisfacer la demanda de los clientes.

Finalmente, el indicador de documentacién correcta experimenté una mejora significativa,
pasando del 42,94% al 87,82%. Esta mejora sugiere una mayor precision y exhaustividad en la
documentacion asociada a los pedidos, lo que puede haber contribuido a una mayor eficiencia

en los procesos internos y a una reduccién de los errores administrativos.
En resumen, estas mejoras indican una optimizacion general de los procesos logisticos de la

empresa, lo que probablemente ha llevado a una mayor satisfaccion del cliente y una operacion

maés eficiente en general.
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CONCLUSIONES

1.

El diagnéstico detallado de los procesos logisticos actuales de la empresa ha
proporcionado una vision clara de los puntos criticos, las ineficiencias y las
oportunidades de mejora que pueden ser abordadas mediante la automatizacion. Gracias
a la combinacion de entrevistas, encuestas, revisién documental, listas de chequeo y el
andlisis FODA, se ha obtenido una comprension exhaustiva de la situacion logistica de
la empresa que cuenta con deficiencias particulares. Este enfoque multidimensional ha
permitido no solo identificar las areas de oportunidad, sino también priorizarlas en
funcidén de su impacto en la eficiencia, costos y calidad del servicio, sentando asi las

bases para futuras iniciativas de mejora y automatizacion.

Para determinar los requisitos y necesidades particulares de Molinos e Industrias Quito
Cia. Ltda. en términos de gestion logistica y organizacion ha sido logrado mediante una
exhaustiva revision documental y la relacion del entorno interno de la empresa. Esta
metodologia ha permitido obtener una comprension profunda de los factores clave
como tiempos de entrega, pedidos perfectos, rotura de stock y documentacion que
influyen en la gestion logistica de la empresa, considerando su tamafio, volumen de
operaciones, tipos de productos y las peculiaridades del mercado local. Esta
informacidn proporciona una base sélida para el disefio e implementacién de estrategias
logisticas efectivas, automatizadas mediante la implementacion del software y
adaptadas a las caracteristicas especificas de la empresa y su entorno operativo,

contribuyendo asi a mejorar su competitividad y eficiencia en el mercado.

En cuanto a definir la arquitectura se trabajé funcionalidades y caracteristicas de la
herramienta de software para Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda. ha sido alcanzado
con éxito mediante el uso de Microsoft Excel y sus macros con programacion en
VISUAL BASIC. Esta metodologia ha permitido desarrollar una solucién adaptada a
las necesidades especificas de la empresa en torno a la documentacion, stock, rutas
optimas de transporte, pedidos perfectos y en si la gestion logistica garantizando una
integracion efectiva con los sistemas existentes. La utilizacion de Microsoft Excel y sus
capacidades de macros ha proporcionado una plataforma flexible y familiar para
implementar las funcionalidades requeridas, asegurando asi que la herramienta de
software sea eficiente, intuitiva y capaz de optimizar los procesos logisticos en la

organizacion de la empresa.
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4. Se implemento el prototipo funcional de la herramienta de software para gestionar
inventarios y planificar rutas fue alcanzado con éxito. Durante este proceso, se llevaron
a cabo pruebas exhaustivas para garantizar la operatividad del software y se lograron
mejoras significativas en los indicadores clave de rendimiento, como los tiempos de
entrega, pedidos perfectos, rotura de stock y documentacion. El tiempo de prueba y la
aplicacién del software han demostrado ser efectivos en la optimizacién de los procesos
logisticos, lo que sugiere que la herramienta desarrollada tiene el potencial de generar
un impacto positivo en la eficiencia y la calidad del servicio de Molinos e Industrias
Quito Cia. Ltda.

5. La evaluacion de la eficacia y eficiencia de la herramienta de software en términos de
optimizacién de tiempos y costos para las actividades de gestion logistica ha sido
altamente exitosa. Se observaron mejoras significativas en todos los indicadores clave
de rendimiento: el porcentaje de entregas a tiempo aument6 del 73.61% al 80.55%, el
de pedidos perfectos del 84.72% al 90.27%, la rotura de stock se redujo del 9.72% al
5.56%, y la documentacion correcta mejoré notablemente del 42.94% al 87.82%.
Ademas, se logré una reduccion significativa del 7.3% en los costos logisticos. Estos
resultados indican que la herramienta de software ha demostrado ser efectiva en la
mejora tanto de la eficacia como de la eficiencia de los procesos logisticos de la
empresa, lo que se traduce en una mejor calidad del servicio, menores costos operativos

y una mayor competitividad en el mercado para Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda.
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RECOEMNDACIONES

1. Segun los procesos logisticos actuales utilizando diversas metodologias, como
entrevistas, encuestas, revision de documentos, listas de verificacion y andlisis FODA,
se recomienda continuar con un enfoque iterativo para la mejora continua. Esto implica
mantener una vigilancia constante de los procesos logisticos para identificar nuevas
oportunidades de mejora y posibilidades de automatizacidon. Se sugiere también la
implementacion de sistemas de seguimiento y medicién de indicadores clave de
rendimiento (KPIs) para evaluar el impacto de las mejoras y garantizar el cumplimiento
de los objetivos de eficiencia y calidad del servicio. Ademas, es fundamental promover
la colaboracién interdepartamental y la comunicacién transparente para asegurar que
todas las areas de la empresa estén alineadas en la busqueda de la excelencia operativa
en la gestion logistica.

2. Mediante la revision de documentos se ha demostrado ser efectiva para identificar los
requisitos y necesidades especificas de Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda. en
términos de gestién logistica, se sugiere complementar este enfoque con entrevistas a
diversos niveles jerarquicos dentro de la empresa. Estas entrevistas proporcionaran
informacion adicional y perspectivas directas de los empleados involucrados en los
procesos logisticos, lo que puede revelar detalles importantes que no estan
documentados. Ademas, se recomienda realizar analisis comparativos con empresas
similares en el mismo sector o mercado local para identificar practicas exitosas y areas
potenciales de mejora. Al combinar estos métodos de investigacion, se asegurara una
comprension completa de los requisitos y necesidades especificas de Molinos e
Industrias Quito Cia. Ltda., lo que facilitara el disefio e implementacion de soluciones

logisticas adaptadas y efectivas.

3. Debido que se emple6 Excel y sus macros para establecer la estructura, funcionalidades
y caracteristicas de la herramienta de software, se aconseja realizar una evaluacion
completa de las capacidades y limitaciones de esta plataforma, considerando las
necesidades especificas de Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda. Se sugiere explorar la
opcion de migrar hacia una plataforma mas solida y adaptable que permita una
integracién mas efectiva con los sistemas existentes de la empresa, posiblemente
utilizando herramientas de software especializadas en gestion logistica o desarrollando
una aplicacion a medida que se ajuste mejor a los requerimientos especificos. Es

esencial involucrar activamente a los usuarios finales y a los responsables de los
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procesos logisticos en el disefio y desarrollo de la herramienta, independientemente de
la plataforma seleccionada, para asegurar su eficacia y aceptacién en el ambiente

laboral.

Dado el éxito experimentado al implementar un prototipo funcional de la herramienta
de software y mejorar los indicadores clave de rendimiento relacionados con la gestion
de inventarios y la planificacién de rutas, se sugiere establecer un proceso de mejora y
optimizacion continuo. Esto implica llevar a cabo pruebas exhaustivas de manera
regular para detectar posibles fallos o areas de mejora en la funcionalidad de la
herramienta. Asimismo, se recomienda recopilar y analizar datos en tiempo real durante
el uso de la herramienta para identificar patrones y tendencias que puedan sefialar
oportunidades de optimizacion en los procesos logisticos. Es esencial involucrar
activamente a los usuarios finales en este proceso de retroalimentacion y mejora
continua, ya que su experiencia y conocimientos practicos son cruciales para identificar
areas de mejora y garantizar la eficacia y utilidad de la herramienta de software en el

entorno laboral.

Demostrado el notable éxito en la mejora de los indicadores clave de rendimiento y la
reduccion de costos logisticos al evaluar la eficacia y eficiencia de la herramienta de
software, se sugiere continuar monitoreando de cerca estos indicadores y llevar a cabo
analisis periddicos para detectar areas potenciales de mejora continua. Ademas, se
recomienda realizar encuestas 0 entrevistas con los usuarios finales para obtener
retroalimentacion directa sobre la facilidad de uso y la efectividad de la herramienta en
su uso diario. Esta retroalimentacién puede ofrecer informacién valiosa sobre ajustes o
mejoras que podrian optimizar ain mas los procesos logisticos y mejorar la eficiencia
operativa. Asimismo, se aconseja documentar los resultados obtenidos y comunicarlos
de manera efectiva a todas las partes interesadas, resaltando los beneficios logrados y
estableciendo metas claras para futuras mejoras. Este enfoque de mejora continua
asegurara que la herramienta de software continte siendo una herramienta efectiva y

rentable para la gestion logistica de la empresa a largo plazo.
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ANEXOS

ANEXO A: FORMATO DE ENCUESTA A CLIENTES DE MOLINOS E INDUSTRIAS
QUITO CIA. LTDA.

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO

FacuLTAD B
ECANIER

PROYECTO TECNICO

NOMBRE: GENERO: F M

OBJETIVO: Establecer un diagndstico en el area de logistica, teniendo en cuenta las variables
como el nivel de satisfaccion, tiempo y calidad de entrega haciendo participe a los clientes de la

empresa.

INSTRUCCIONES: Por favor, responda las siguientes preguntas basandose en sus
experiencias recientes con Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda. Su opinion es muy valiosa para

nosotros y nos ayudara a mejorar el servicio.

ENCUESTA DIRIGIDA A CLIENTES

1. ¢La calidad del servicio de entrega en general que ha recibido por parte de Molinos e Industrias

Quito Cia. Ltda. cumplié con sus expectativas?

l:‘ Totalmente de acuerdo l:‘ De acuerdo I:' Indeciso
|:| En Desacuerdo D Totalmente en desacuerdo
2. (Esta de acuerdo con los tiempos de entregas que manejo la empresa con su pedido?
[ ] Totalmente de acuerdo |:| De acuerdo |:| Indeciso
] En Desacuerdo |:| Totalmente en desacuerdo

3. ¢Los productos que recibi6 fueron los acordados con el vendedor en términos de tipo, cantidad y

calidad de estos?

Totalmente de acuerdo |:| De acuerdo |:| Indeciso
(] Ea Desacuerdo |:| Totalmente en desacuerdo
4. Esta de acuerdo que con la documentacién presentada se maneja de manera correcta su pedido?
l:‘ Totalmente de acuerdo |:| De acuerdo |:| Indeciso
l:‘ En Deszacuerdo |:| Totalmente en desacuerdo

5. Si existi6 un inconveniente con su pedido, ¢El vendedor o la persona que lo atendid le dio una
solucion con la que estuvo de acuerdo?
D Totalmente de acuerdo l:‘ De acuerdo |:| Indeciso
D En Desacuerdo l:‘ Totalmente en desacuerdo
6. (Estuvo de acuerdo con los tiempos que manejo el vendedor al momento de realizar su compra y

no disponer del tipo de producto o la cantidad deseada?

|:|Totalmente de acuerdo D De acuerdo D Indeciso
|:| En Desacuerdo D Totalmente en desacuerdo
7. (Qué aspectos cree que Molinos e Industrias Quito Cia. Ltda. podria mejorar en su logistica de
entrega?
I:' Tiempos de entrega |_| Comunicacién con el cliente
I:' Calidad del embalaje |:| Manejo de los productos

|:| Otros (Por favor especifique):

iGracias por su tiempo y sus respuestas!



ANEXO B: GUIA DE ENTREVISTA A LOS TRABAJADORES DE MOLINOS E
INDUSTRIAS QUITO CIA. LTDA.

PROYECTO TECNICO

GUIA DE ENTREVISTA ESTRUCTURADA

FECHA: HORA: LUGAR:

ENTREVISTADOR: ENTREVISTADO:

TEMA: “Automatizacién De La Gestidn Logistica Mediante La Implementacién De Una
Herramienta De Software Para La Empresa Molinos E Industrias Quito Cia. Ltda. De La
Provincia De Pichincha™

OBJETIVQ: Evaluar y comprender en profundidad el funcionamiento actual, los desafios v

las oportunidades de mejora en los procesok logisticos de la empresa desde la perspectiva de
los trabajadores. quenes desempefian un rol crucial en la coordinacidn y ejecucion de estas
actividades.

PREGUNTAS APUNTES

1. ;Cuiles son las funciones
principales que usted desempeiia
en el area de logistica de la

empresa?

2. ;Cuiles son los procedimientos de
logistica implementados en Ila

empresa?

3. ;Mencione los errores mas
comunes que se producen en los
procesos logisticos?

4. ;Cuil es el procedimiento gque

sigue para el control de inventarios

en la bodega o area de despacho?

5. [Opina usted que los procesos de
control de los inventarios que la
empresa utiliza actualmente son

efectivos?




(Como se designa gque vehiculo
serd el encargado de realizar la

entrega?

(Las rutas que realizan en las
entregas han side definidas

previamente?

JQué temas se tratan en las
reuniones que mantienen con las

otras areas?

Considerando los errores
identificados, ;qué procedimientos
de seguimiento ¥ correccion se han
implementado o se planifican

implementar para mejorar?

10.

(Cree que la implementacion de
nuevas tecnologias come un
software  interactivo ¥ de
programacion  sencilla podria

mejorar los procesos?

Firma del Entrevistador

Firma del Entrevistado




ANEXO C: FORMATO DE LISTA DE CHEQUEO PARA OBSERVACION DIRECTA

PROYECTO TECNICO

LISTA DE CHEQUEQ PARA OBSERVACION DIRECTA

FECHA: HORA: LUGAR:

OBSERVADOR.: AREAS DE OBSERVACION:

TEMA: “Automatizacion De La Gestidn Logistica Mediante La Implementacidon De Una

Herramienta De Software Para La Empresa Molinos E Industrias Quito Cia. Ltda De La
Provincia De Pichincha™

OBJETIVO: Recoger informacion valiosa que permitira a los investigadores v a la empresa
desarrollar un enfoque bien informado v estratégicamente alineado para la implementacion de

soluciones de software en sus procesos logisticos.

Infraestructura y Recursos Tecnoldgicos Actuales

N. Criterio Cumple | No Cumple Observacion

1 | Estado v capacidad de la infraestructura
tecnologica  actual  (servidores,  redes,
hardware).

1 | Existencia de software de gestidn logistica
previo ¥ su nivel de funcionalidad.

3 | Recursos disponibles para la

implementacién de nuevas tecnologias.

Comentarios Adicionales:

Capacidades v Competencias del Personal

N Criterio Cumple | No Cumple Observacion

1 | Nivel de capacitacion del personal en
tecnologias de la informacion v logistica.

1 | Disponibilidad de personal técnico para la
implementacién v mantenimientoe  del
zoftware.

3 | Actitud y apertura del personal hacia la
automatizacion v el cambic tecnologico.

Comentarios Adicionales:




Procesos Logisticos Actuales

N. Criterio Cumple | No Cumple Observacion
1 | Eficacia y eficiencia de loz procesos
logisticos existentes.
1 | Identificacién de cuellos de botella y dreas
criticas en la logistica.
3 | Existencia de procedimientos
estandarizados v documentados.
Comentarios Adicionales:
Comunicacion Interna y Coordinacion
N. | Criterio Cumple | No Cumple | Observacion
1 Calidad de la comunicacién entre diferentes
departamentos.
1 | Coordinacion entre las dreas de logistica,
ventas, produccion v otras relevantes.
3 | Mecanismos actuales de reporte ¥
resclucion de problemas.
Comentarios Adicionales:
Eendimiento v Satisfaccion del Cliente
N. | Criterio Cumple | No Cumple | Observacion
1 Nivel actual de satizfaccion del cliente con
respecto a los servicios logisticos.
2 Tiempo de respuesta en la entrega v manejo
de pedidos.
3 Eeclamaciones o quejas  frecuentes
relacionadas con la logistica.
Comentaries Adicionales:
Resultados obtenidos:
IOTAIJ PUNTAIJE OBTENIDO
MAXIMO PUNTAJE 15
RESULTADO

Observador




ANEXO D: FORMATO DE RESUMEN GUIA DE ENTREGA

MOLINOS E INDUSTRIAS QUITO Cia. Ltda.

RUC:

1790004430001

Direccion:

FICHA DE DESPACHO Y ENTREGA

San Luis s/n - San Jose El
Cortijo - Via Sangolqui -
Amaguafa - KM 5

Resumen Guia de Entrega Fecha despacho:
Usuario: Facturas: 1
Codigo Céd_igo de Nombre del cliente Direccion Termino de Hora llegada: Total
(Ventas)| cliente pago
PAGOS CONTADO
Efectivo CREDITO
Cheque TOTAL
Cheque (post-
fechado)
Retencién
Otro
GUIA DE SALIDA

Conductor: Observaciones Garita
Estibador 1:
Estibador 2:

Vehiculo: Hora salida:

Guardia (Garita):
DESTINO 1
Hora de llegada: Observacion recepcion
Nombre recepcion:
Devoluciones:
Firma:
DESTINO 2

Hora de llegada:

Observacion recepcion

Nombre recepcion:

Devoluciones:

Firma:




ANEXO E: FORMATO DE RESUMEN GUIA DE DESPACHO

MOLINOS E INDUSTRIAS QUITO Cia. Ltda.

RUC:

1790004430001

FICHA DE DESPACHO Y ENTREGA

San Luis s/n - San Jose El
Cortijo - Via Sangolqui -
Amaguaia - KM 5

Resumen Guia de Despacho Fecha despacho:
Usuario: Registros:
NUmero de placa: Aurticulos:
Codigo Articulo: nglgo PTECI.O Caf‘“dad Total $
cliente: [ unitario: | (Unidades)

TOTAL




ANEXO F : GUIA PARA EL USO DE LA HERRAMIENTA DE SOFTWARE PARA LA
EMPRESA MOLINOS E INDUSTRIAS QUITO CIA. LTDA. DE LA
PROVINCIA DE PICHINCHA
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INTRODUCCION

La herramienta de software es una hoja de calculo Excel con macros disefiada especificamente
para la gestion de logistica y distribucion en una empresa dedicada a la produccion y
distribucion de productos relacionados con la panificacion. Esta herramienta combina las
funcionalidades estandar de Excel con macros personalizadas para automatizar tareas
repetitivas, facilitar el anélisis de datos y optimizar los procesos relacionados con la logistica y
distribucion de productos relacionados con la panificacion.

El propdsito principal de esta herramienta es mejorar la eficiencia operativa y la toma de
decisiones en la cadena de suministro de la empresa. Permite gestionar y analizar datos
relacionados con inventarios, pedidos, transporte, rutas de distribucion, seguimiento de envios,

entre otros aspectos clave de la logistica.

Ademas, al utilizar macros, se agilizan tareas como la generacion de informes, el calculo de
rutas éptimas, la asignacion de recursos y la optimizacién de costos, lo que contribuye a una
gestién mas efectiva de la cadena de suministro y, en Ultima instancia, a mejorar la satisfaccion

del cliente y la rentabilidad de la empresa.



CAPITULO |

5. INSTRUCCIONES BASICAS

5.1 Requisitos previos a la configuracién inicial

Para crear una herramienta de software en Excel, especialmente una destinada a la gestion de
logistica y distribucidn, fue necesario contar con algunos conocimientos basicos de Excel, como
las funciones basicas como SUMA, PROMEDIO, SI, S| ERROR, BUSCARYV, entre otras. Estas
funciones son fundamentales para realizar clculos y andlisis de datos. Las tablas dindmicas son
una herramienta poderosa para resumir y analizar grandes cantidades de datos. Fue relevante
saber como crear y personalizar tablas dinamicas para obtener informacion util de los datos de
manera eficiente mediante la aplicacién de filtros y ordenar los datos en Excel para visualizar y

analizar la informacion de manera mas efectiva.

Fue indispensable saber crear y personalizar graficos en Excel, dado que es importante para
visualizar los datos de manera clara y comprensible. Esto incluye diferentes tipos de graficos,
como gréficos de barras, graficos circulares, gréaficos referenciales, entre otros. Para la presente
investigacion, los macros y la programacion VBA se establecieron buscando incorporar
funcionalidades automatizadas a la herramienta de software, como la automatizacién de tareas
repetitivas o la creacion de funciones personalizadas, entendiendo Visual Basic for Applications
(VBA), el lenguaje de programacion de Excel. Con VBA, se pudo crear y editar macros para
ampliar las capacidades de Excel y personalizar la herramienta segin las necesidades

requeridas.

5.2  Configuracion inicial

5.2.1 Ubicar y abrir la hoja de calculo de Microsoft Excel

Hacer doble clic en el icono de Excel en tu escritorio o buscar Excel en el menu de inicio y haz
clic para abrirlo y ubicar el archivo correspondiente, este puede estar localizado en la

computadora local, en una unidad de red compartida o en la nube, como OneDrive 0 Google

Drive.



5.2.2 Habilitar las macros (Una vez o solo si es necesario)

Si el libro de Excel contiene macros y las opciones de seguridad de Excel estdn configuradas
para deshabilitarlas, es posible que aparezca un mensaje de advertencia. Excel pedira que se
habiliten las macros antes de continuar. Para esta investigacion el documento es fiable, se debe
habilitar las macros seleccionando "Habilitar contenido” o un boton similar en el mensaje de
advertencia. Una vez habilitadas (si es necesario), haz clic en el botén "Abrir" o "Aceptar” para
abrir el archivo de hoja de calculo con macros en Excel.

5.2.2.1 Mostrar la pestaiia de PROGRAMADOR

En la pestafia Archivo, localizar Opciones seguido de la opcion de Personalizar cinta de
opciones. En Personalizar la cinta de opciones y Pestafias principales, active la casilla
Programador.

5.2.2.2 Activar las macros

En la pestafia Archivo y en Opciones. Buscar la opcién Centro de confianza y, después, en
Configuracion del Centro de confianza. Haga clic en Configuracibn macros y, a
continuacion, activar la casilla Habilitar Excel macros 4.0 cuando las macros de VBA estén
habilitadas.

5.3 Hojas de datos

5.3.1 Caratula u hoja de calculo inicial

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO

FACULTAD DE MECANICA - INGENIER{A INDUSTRIAL
MOLINOS ROY AL

REGISTRO DE OPER ACIONES

INVENTARIOS

PERSONAL

CLIENTES (AGREGAR CLIENTES)

lustracién 1- 1: Caratula u hoja de célculo inicial

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A. , 2024.



a) Registro de operaciones: Boton disefiado para relacionar con un vinculo y dirigir a la

hoja en donde se registran los datos del cliente, personal y pedido correspondiente.

b) Inventarios: Botdn disefiado para relacionar con un vinculo y dirigir a la hoja en donde
se establecen las entradas, salidas, stocks de inventarios y costos segun el plan agregado

de produccidn establecido.
c) Clientes: Boton disefiado para relacionar con un vinculo y dirigir a la hoja en donde se
encuentra el banco de informacion relacionado con los clientes.

d) Personal: Boton disefiado para relacionar con un vinculo y dirigir a la hoja en donde se
encuentra el banco de informacién relacionado con el personal (Conductores,

despachadores, ayudantes, jefe de bodega, etc.).

5.3.2 Registro de operaciones

RUC:
MOLINOS E INDUSTRIAS QUITO Cia. Leda. 1790004430001
Direccion:
San Luis s/n - San Jose El
REGISTRO DE OPERACIONES Cortijo - Via Sangolqui -
Amaguafia - KM 5
DATOS FACTURACION Y ORDEN DE PEDIDO DATOS PERSONAL ENCARGADO
Fecha: 27/2/2024 USUARIO DESPACHADORES CHOFER
Cédigo del cliente: Buscar y Jefe de bodega|Despachador 1| Despachador 2| Conductor 2
Nombre del cliente: [ MEEEED ] [ Nombre:
Direccion del cliente:
T. de pago

UBICACION Y RUTA

4 A

Imagen de la ubicacion exacta Imagen de la ruta mas optima.
mediante GPS.

- /

Codigo
producto:
Cantidad Precio unitario Total PVP Inventario:

Producto:

[ Asignar producto ] [ Nueva Orden ] [ Registrar orden ]

Listado de productos

Codigo Articulo: Total cajas: Precio unitario (E:;ii) Total §

llustracion 1- 2: Registro de operaciones

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A., 2024.



En esta hoja se ingresan los datos para los respectivos procesos ya programados mediante los

macros, se registraron 5 botones los cuales cumplen con las siguientes funciones.

a)

b)

d)

Boton Buscar: Previo a presionar el boton, en la celda con fondo “Turquesa, Enfasis 4,
Claro 40%” se establece el codigo del cliente. La funcion que cumple el boton es buscar
en la base de datos el cddigo y extrae la informacion de este, como el nombre, la
direccion del cliente y establece la imagen de la ubicacion y de la ruta optima.

Boton Registrar: Previo a presionar el boton, en las 4 celdas de color “Turquesa, Enfasis
4, Claro 40%” programadas como celdas con lista de datos se elige un usuario, dos
despachadores y el conductor. De igual forma en la celda T. de pago se lista las cinco
formas de pago con que la empresa trabaja y son efectivo, cheque, crédito, retencion y
otros. Que en casos especificos pueden ser notas de crédito emitidas por la empresa en
caso de inconformidades con algun pedido. El botdn se encarga de buscar y extraer los
nombres y codigos de la base de datos, la diferencia que el cédigo del conductor es la

placa del vehiculo que conduce.

Boton Asignar producto: Previo a presionar el boton, en las dos celdas color “Turquesa,
Enfasis 4, Claro 40%” se ingresan tipo de producto (lista de datos) y la cantidad que se
requiere (nimero entero). El botdn extrae el cédigo del producto y el precio unitario, asi
mismo, estd configurado para calcular el precio de venta y la cantidad que queda en
inventario, siendo que, si la cantidad de producto esta por debajo del stock de seguridad
se refleja un mensaje de advertencia. De igual forma si el cliente solicito mas de un tipo
de producto Unicamente después de presionar el botén asignar se siguen los pasos ya

mencionados.

Boton Registrar datos: El boton de registrar datos envia todos los datos en la hoja
“Registro de operaciones” a la hoja “Resumen de guias” ya que en la misma se

almacenan los datos y se envian para imprimir.

Boton Nueva: El botdn nuevo elimina todos los datos ingresados en la hoja de célculo,

dejéandolo listo para el siguiente cliente.



5.3.3 Resumen de guias

RUC: RUC
MOLINOS E INDUSTRIAS QUITO Cia. Ltda 1790004430001 MOLINOS E INDUSTRIAS QUITO Cia. Ltda 1790004430001
Direccion: San Luis s/n - San Jose El
San Luis /n - San Jose El FICHA DE DESPACHO ¥ ENTREGA, Cortlo - Via Sangolqui -
FICHA DE DESPACHO Y ENTREGA Cortijo - Via Sanzolqui - E -KM3
Amaguafia - KM 3 Resumen Guia de Despacho Fecha despach% 18722024
Resumen Guia de Entreza Fecha despachor] 18722024 Usuario I Registros
Usuario Facturas: Namero de placa:__| Articulos
Codigo | Codige de |\ e del cliente Direccién Temmno de | b Megada: | Total Cédigo Articulo Toul | Freelo | Cantidad | p ¢
(Ventas’ cliente pago = = cajas: unitario: (Unidade:
PAGOS coNTADO
Efectivo CREDITO TOTAL
Cheque TOTAL
Cheque (post-
fechado) 1 1
Retencién : :
Otro i I
GULA DE SALIDA !
Conductor: Observaciones Garita i
Estibador | !
Estibador2 I
Vehiculo Hota salida: |
Guardia (Garita) 1
DESTINO L !
Hora de llegada Observacion recepeion I
Nombre recepcion: !
Devoluciones !
Fima I
DESTINO 2 :
Hora de llegada Observacion recepcion I
Nombre recepcion :
Devoluciones I
Firma !

llustracion 1- 3: Hoja de resumen de guias

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A., 2024.

Aqui se almacenan los datos que se establecieron en el registro de operaciones, en esta hoja no

se registra absolutamente nada. Puesto que los datos se llenan automaticamente, esta hoja es

netamente informativa y con fines de impresion.

Adicional la hora de salida, horas de llegada a los diferentes destino, devoluciones y firmas sera

llenadas a mano. Esta actividad esta a cargo del conductor quien es el responsable de toda la

documentacion tanto las guias como las facturas a cada cliente y las copias respectivas para la

empresa de estas.

De igual forma los apartados de observacion garita y observacién recepcién seran llenados a

mano y Gnicamente el conductor podré registrar las diferentes observaciones que se presenten

como el motivo de devoluciones, motivo del retraso en la entrega de productos, problemas con

los clientes entre otros.



5.3.4 Entradas

Tabla 1- 1: Tabla dinamica de entradas

Codigo Descripcién B Cantidadf] Costo [ Precio ventfll Fecha B
10030 Azncar 50kg 228 $46.08 $10,507.00
Cajas 27 kg ESPECIALC | ___ 5200 | S1L80.00
10051 MAESTRO MANTECA - T TOTAL INVENTARIO
Cajas 55kg ESPECIAL C DE ENTRADAS
10052 MAESTRO MANTECA 228 $109.00 $24,852.00
Harina ntegral Lista 23kg -1 5 $2000 | $4,560.00 $61.710.48
10006 7862116360255 - U o
Harina Medalla de Oro
10001 50kg - 7861000202862 227 22y R
Harina Medalla de Oro 2kg
10012 7861000202953 228 $1.70 $387.60

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A., 2024.

Se registran las entradas del producto a la bodega para la distribucién de estos. Asi mismo se
tiene el costo por unidad y el costo total de lo que existe en el inventario. De igual forma se
debe ingresar la fecha de las entradas para asi poder conocer los dias que los productos llevan en

el inventario y evitar la vejez de este.

5.3.5 Salidas

Tabla 1- 2: Tabla dindmica de salidas

Descripcion [ - | Codigo B cCaniidadll Costo [l Precio Veniii
Azucar 50kg 10030 $46.08 $0.00
Cajas 27.5kg ESPECIAL
5
C MAESTRO MANTECA 10051 $52.00 $0.00
Cajas 55kg ESPECIAL C 10052 $109.00 $0.00
MAESTRO MANTECA ' ’
Harina integral Lista 25kg -
5
7862116360255 10006 $20.00 $0.00
Harina Medalla de Oro 10001 $42.20 $0.00
50kg - 7861000202862 ' ’
Harina Medalla de Oro 2kg 5
- 7861000202953 10012 $1.70 50.00 a

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A., 2024.

En esta hoja se encuentran las salidas de los diferentes productos. Asi como los mismos cuentan
con el codigo, cantidad a salir, el costo de cada salida y el precio de venta de todo el producto

que sale.



5.3.6 Inventario

Tabla 1- 3: Tabla dinamica de inventario

Descripcidn ﬂ - Entradaﬂ Salidasﬂ Inventari
Azucar 50kg 10030 228 0 228
Cajas 27.5kg ESPECIAL
C MAESTRO 10051 227 0 227
MANTECA
Cajas 55kg ESPECIAL C
STRO TECA 10052 228 0 228
Harina integral Lista 25kg 4
22 22
7862116360255 10006 228 0 228
Harina Medalla de Oro
50kg - 7861000202862 10001 227 0 227
F .
Harina Medalla de Oro 10002 220 0 229

2kg - 7861000202953

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A., 2024.

En esta hoja se aprecia el inventario en stock que queda después de la salida. Cabe recalcar que
en esta hoja de célculo no se debe ingresar informacion puesto que tanto la hoja de entradas y

salidas actualizan automéaticamente el inventario.

5.3.7 Clientes

Base de datos de los clientes, se encuentran todos los clientes con los que la empresa tiene
relaciones laborales, con sus direcciones y las referencias de ubicacién y rutas optimas

establecidas.



Tabla 1- 4: Base de datos de clientes

M Columna2 B Columna3 B Columnad Bl Coumna _______ Columnab K Columnd
Codigodel o1 re cliente Dieccion MAPS Puta
cliente B B
9 \ San Raf

) Qo
0 9
RODRIGUEZ 9 ?
ROSS MOSQUERAEDITA DEwEDC":E;E 332 ) Q- o RODRIGUEZ PoaUDE RDF?L'?TEEZ
PATRICIA . Q
Q 9
0 Q
9
ﬁ £1 B n a
|
% | San(
0 |
9 )
/
9 ]
YUPATENEZACA CALLEGE2324LA a : YUPARUT
¥003 MARIA NICOLAZA JOVA 9 YUBA a
9 i
o
Q
A\ 3 San R&
N 5 \ %
Q Sal
MY o
() A4
ANDRANGO AV, LAECUATORIANA & y uisha ANDRANG
033 VINUEZAANA  DE7-340Y CAMILO 9 \J ANDRANGO
LUCIA OREJUELA

/1 ORUTA

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A., 2024.

5.3.8 Ruta optima de transporte

Se utiliza el software FlexSim 2023 prueba gratuita para determinar la mejor ruta de transporte
para cada cliente, ya que cuenta con un modulo denominado GIS (Geographic Information
System) que permite modelar cadenas de suministro, interlogistica y cualquier otro tipo de

transporte donde el tiempo y la distancia del viaje son elementos importantes.

El enfoque principal del médulo gira en torno al nuevo objeto Mapa, el cual puede ser
arrastrado desde la biblioteca directamente hacia la Vista 3D. Otros objetos principales incluyen

los Puntos, que pueden ser arrastrados desde la biblioteca hacia el mapa.
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llustracion 1- 4: Mapa del Ecuador

Fuente: FlexSim 2023

Para tener la ruta optima siempre configuraremos el mapa dando clic en la pestafia Toolbox que
se encuentra en la parte izquierda de la pantalla y clic derecho sobre el GIS Navigator

seleccionando Properties.
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llustracion 1- 5: Pasos para configurar mapa

Fuente: FlexSim 2023

Como siguiente paso dentro de Properties se busca la opcion Default Route Type (Tipo de ruta
predeterminada) y seleccionamos Driving Roads (Carreteras de conduccion). Por Gltimo, damos
clicen Apply y OK.



#4% (I5 Navigator Properties
Settings

Tiles

Server URL

| https: //maps. flexsim.com/tile/${z} fs0x} /sy }.png

Data Directory

| C:/ProgramData Flexsim/gis/ | =}

File Prefix |

Defauit Route Type  [Fiight Path

) _ |5traight Rhumb Line
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o Clear Routing Cache
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IR sori Concel

llustracion 1- 6: Configuracion del mapa

Fuente: FlexSim 2023

Teniendo configurado el mapa, lo siguiente es conocer como configurar los puntos que
representan las ubicaciones de la planta de distribucion y los clientes. Para esto de igual forma
arrastramos un punto al mapa y ubicaremos latitud y longitud de la direcciéon en la
configuracion del punto que se encuentra en la parte derecha de la pantalla, al realizar esta

accion automaticamente el punto se moverd a la direccion indicada. Como siguiente paso con la

tecla A conectaremos el punto correspondiente a la fabrica con el punto del cliente.
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llustracion 1- 7: Configura de puntos

Fuente: FlexSim 2023




Como ultimo paso con la tecla A conectaremos el punto correspondiente a la fabrica con el
punto del cliente. Asi automéaticamente el software generara la ruta mas rapida determinando
diversos factores que se encuentras configurados en las bases de datos con las que cuenta el

mapa.
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llustracion 1- 8: Generacion de ruta optima
Fuente: FlexSim 2023
5.3.9 Personal Encargado
ESTIBADORER NOMBRES |J4 NUMERO DE PLACK4 CHOFEH4 NOMBRES 8 NUMERO DE PLACRY
Despachador 1 LUIS ZAMBRANO Est001 Conductor 1 GUERREO DARIO GSA-7925
TERAN
Despachador 2 JOSE SANCHEZ Est002 Conductor 2 FERNANDO PBQ-4670
Despachador 3 | CARLOS RODRIGUEZ Est003 Conductor3 TADEO ANGEL PID-0627
CHAPUESGAL
Despachador 4 JUAN GARCIA Est004 Conductor 4 PC5-2799
RAMIRO
ASEICHA
Despachador 5 KEVIN VERA Est005 Conductor 5 LEONARDO PBM-8285
Despachador 6 MICHAEL LOPEZ Est006
Despachador 7 PEDRO CEDENO Est007
Despachador 8 BRYAN TORRES Est008
Despachador® | MARCELO GONZALEZ Est009
Despachador 10 PABLO CASTRO Est010

llustracion 1- 9: Base de datos personal del area de logistica

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A., 2024.

Base de datos en donde se encuentra todo el personal responsable de la ubicacion, transporte y
distribucion de los productos. Si se desea agregar o eliminar al personal Gnicamente se modifica

las tablas y estas automaticamente se actualizan en el resto de las hojas de célculo.



5.3.10 Plan agregado de produccion

‘ PLAN AGREGADO DE PRODUCCION

ENE FEB MAR ABR MAY JUN Total
< PRODUCCION PROMEDIO .
f f 2 2 22 2 2 24 5
DIAS LABORABLES n 19 20 2 21 20 124 POR OPERARIO 150 Diario
< OPERARIOS ACTUALES Trabajadore
4 2 2
DEMANDA 30000 30180 30360 30540 30720 30900 182700 INICTALES 10 5
UNIDADES POR COSTO DIARIO POR .
gz, - -
OPERARIO 3300 2850 3000 3300 3150 3000 18600 JORNADA $ 95| Diario
OPERARIOS COSTO POR CONTRATAR UN
Jye
REQUERIDOS 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 OPERARIO $ 250 [ Empleado
OPERARIOS COSTO POR DESPEDIR UN -
ACTUALFS 10 10 10 10 10 10 OPERARIO $ 450| Empleado
OPERARIOS < .
CONTRATADOS 0 0 0 0 0 0 0 COSTO POR ALMACENAR $ 5| Unidad
OPERARIOS T
DESPEDIDOS 0 0 0 0 0 0 0 COSTO POR FALTANTE $ 8| Unidad
32]:';:]\%82 10 10 10 10 10 10 60 INVENTARIO INICTAL 1000 Unidad
UNIDADES HORAS POR HORNAL DE
as 5 s
PRODUCIDAS 33000 28500 30000 33000 31500 30000 186000 TRABAJO 16 Horas
UNIDADES
4 25 2321 4 502 52 204
DISPONIBLES 34000 32500 32320 34060 35020 35200 204000
INVENTARIO 4000 2320 1960 4420 5200 4300 22200
UNIDADES - . S—
FALTANTES 0 0 0 0 0 0 0 LA DEMANDA DE LA EMPRESA INCREMENTA EN UN
—— 0.6% MENSUAL
\ COSTOS DE PLAN AGREGADO DE PRODUCCION |
ORlGE ATAR |5 - 3 3 3 - 3 - 3 3 - En ¢l inventrio general existe un promedio diario de 1138
POR Di:SPID]ER 3 N B . 5 . 5 N 3 N B . 5 . unidades diarias para ser distribuidas v entregadas.
POR MANODE OBRA | § 20900 | § 18,050 |$ 19.000 [$ 20900 | § 19,950 | § 19.000 | $117.800
POR DE ALMACENAR| § 20,000 | $ 11,600 $ 9800 |% 22,100 | § 26,000 |$ 21,500 §111,000
POR FALTANTES $ - $ - $ - $ - s - $ - $ -
COSTO TOTAL $ 409005 20650 (% 28800 |% 43,000 |5 450950 | § 40,500 | § 228800

llustracion 1- 10: Plan agregado de produccion

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A., 2024.

Aqui se plante6 el plan agregado de produccién tomando en cuenta las entradas, salidas,
inventario segun los prondsticos mensuales que maneja la empresa. Se tiene por datos histéricos
gue la demanda aumenta en un 0,06% mensualmente.



CAPITULO II

6. FUNCIONALIDADES PRINCIPALES

La herramienta de software posee una serie de filtros que organizan y ordenan los datos e las
diferentes hojas de célculo, sin embargo, las formulas y las funciones utilizadas son las

encargadas de automatizar los procesos.

6.1 Explicacion de las formulas y funciones utilizadas

SUMA (): Esta funcidn se utiliza para sumar un rango de valores. En el contexto de la logistica
y distribucién de estos productos, podria ser util para calcular la cantidad total de productos en

un inventario o la suma de los pedidos realizados en un determinado periodo de tiempo.

PROMEDIO (): La funcién PROMEDIO se utiliza para calcular el promedio de un conjunto de

ndmeros.

CONTAR (): La funcion CONTAR se utiliza para contar el nimero de celdas que contienen
nameros en un rango especificado. Podria ser Gtil para contar el nimero de pedidos realizados

en un dia determinado o el nimero de unidades de harina en un camién de entrega.
BUSCARYV (): La funcién BUSCARY se utiliza para buscar un valor en la primera columna de
una tabla y devolver un valor en la misma fila de una columna especificada. Por ejemplo, podria

utilizarse para buscar los datos de un producto basado en su codigo de producto.

Sl (): La funcién Sl se utiliza para realizar pruebas Idgicas y devolver un valor si la prueba es

verdadera y otro valor si la prueba es falsa.

INDICE () y COINCIDIR (): Estas funciones se utilizan en conjunto para buscar un valor en
una tabla y devolver un valor en la misma fila de otra columna. Esto puede ser Gtil para buscar
informacién detallada sobre un producto o cliente en una tabla de datos.

6.2 Macros

6.2.1 Pasos para ejecutar las macros



b)

c)

d)

6.2.2

b)

c)

Grabacion de macros: Excel proporciona una funcién de grabacion de macros que
permite a los usuarios grabar una serie de acciones realizadas en la hoja de célculo,
como escribir formulas, dar formato a celdas, copiar y pegar datos, entre otras. Durante

la grabacion, Excel convierte estas acciones en codigo VBA.

Edicion del cédigo VBA: Una vez que la macro ha sido grabada, el usuario puede
acceder al editor de VBA para ver y editar el cddigo generado. Aqui es donde se puede
personalizar la macro, agregar condiciones, bucles y otras estructuras de control para

adaptarla a las necesidades especificas del usuario.

Ejecucion de macros: Una vez que la macro ha sido grabada y/o editada, el usuario
puede ejecutarla haciendo clic en un boton asignado, utilizando un atajo de teclado o a
través de cualquier otro método configurado para ejecutar macros en Excel. Al ejecutar
la macro, Excel ejecuta las instrucciones escritas en el codigo VBA, lo que realiza las

acciones especificadas en la hoja de célculo.

Automatizacion de tareas: Las macros permiten automatizar una amplia variedad de
tareas en Excel, desde tareas simples como dar formato a celdas hasta procesos mas
complejos como la generacion de informes, andlisis de datos y manipulacion de grandes
conjuntos de datos. Esto ahorra tiempo y reduce errores al eliminar la necesidad de

realizar manualmente estas tareas repetitivas.

Lista de macros disponibles

Macro de Importacion de Datos: Una macro que automatiza la importacion de datos de
otros sistemas o fuentes de datos, como bases de datos externas o archivos CSV, para
actualizar automaticamente la hoja de célculo con informacion relevante sobre

inventarios, clientes, proveedores, etc.

Macro de Generacion de Informes: Una macro que crea informes automaticos basados
en los datos de la hoja de célculo, como informes de inventario, informes de ventas,
informes de rendimiento de transporte, etc. Esta macro puede generar automaticamente

gréficos, tablas dindmicas y resimenes de datos para facilitar la toma de decisiones.

Macro de Asignacion de Rutas de Distribucion: Una macro que calcula

automaticamente las rutas éptimas de distribucion para minimizar costos de transporte y



tiempos de entrega. Esta macro puede utilizar algoritmos de optimizacion y datos de

ubicacion para asignar eficientemente los recursos de transporte disponibles.

d) Macro de Gestion de Inventarios: Una macro que automatiza la gestion de inventarios,
realizando tareas como la actualizacion de existencias, el seguimiento de productos

entrantes y salientes, la generacion de alertas de inventario bajo, etc.

e) Macro de Gestion de Pedidos: Una macro que automatiza la gestion de pedidos, desde
la recepcion y procesamiento de pedidos hasta la asignacion de recursos de transporte y
la actualizacion del estado del pedido en tiempo real.

f) Macro de Seguimiento de Envios: Una macro que realiza un seguimiento automatico de
los envios en tiempo real, utilizando informacién de seguimiento proporcionada por los

transportistas y actualizando el estado de los envios en la hoja de calculo.

6.3  Ejecucion de la macro

6.3.1 Cliente
RUC:
MOLINOS E INDUSTRIAS QUITO Cia. Ltda. 1790004430001
Direccidn:
San Luis s/n - San Jose El
REGISTRO DE OPERACIONES Cortijo - Via Sangolqui -
Amaguafia - KM 3
DATOS FACTURACION Y ORDEN DE PEDIDO DATOS PERSONAL ENCARGADO
Fecha: 27/2/2024 USUARIO DESPACHADORES CHOFER
Codigo del cliente: Y0035 BUSlCaW Jefe de bodega|Despachador 1| Despachador 2| Cond 2
YUQUILEMA registrar B .
- . . Cliente _ | CHRISTIAN I GARCIA TERAN
Nombre del clinte: TARCOLUIS Nombre: | asrirro | PPRPZ VAN | o) EX ANDER |FERNANDO
OSWALDO
L . | HURTADO LOTE m - )
Direccion del cliente: 08 Y CALIEE Est001 Est002 PBQ-4670
T. de pago Efectivo
UBICACION Y RUTA
o
(-}
Q
y Q
B \
g .
¥ s 9
9 Q
'u S
Q@ Q
1] o
Q.a 9
() ° hd

llustracion 2- 1: Macro para clientes

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A., 2024.
Se ingresa el cddigo del cliente y extrae nombre del cliente, la direccidn, y las dos imagenes de

la ubicacion y la ruta optima designada.



6.3.2 Personal encargado
RUC:
MOLINOS E INDUSTRIAS QUITO Cia, Ltda. 1790004430001
Direccion:
San Luiz =/n - 3an Joze El
REGISTRO DE OPERACIONES Cortijo - Via Sangolqui -
Amaguafia - KM 3
DATOS FACTURACION ¥ ORDEN DE PEDIDO DATOS PERSONAL ENCARGADO
Fecha: 18/2/2024 USUARIO DESPACHADORES CHOFER
Codizo del cliente: J034 B Jefe de bodega | Despachador 3| Despachador 4 | Conductor 2
uscar
. | IMENEZ PARDO || Cliente .| CRISTIAN |PERUGACHI | CRIOLLO TERAN
Nombre del cliente:| e cTOR VICENTE Nombre: | \JORENO | STEVEEN | MARCELO |FERNANDO
Direccion del cliente| OF I‘Efﬁflm Est003 Estd)d | PBQ-4670

IR A SR TR

llustracion 2- 2: Macro para personal encargado

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A., 2024.

Desde las listas de opciones se elige al jefe de bodega, los despachadores y el conductor. La

macro extrae sus respectivos datos de manera automatica.

6.3.3  Asignacion de producto

PRODUCTOS A DESPACHAR Y ENTREGAR (Tnventarios)

Producto: Cajas 27.5kg ESPECIAL C MAESTRO MANTECA pfo"dd:ft"o_ 10051
Cantidad: Precio unitario Precio venta Inventario: 21
2 5 5200 § 104.00
[ Asignar producto ] [ Nueva Orden ] [ Registrar datos ]
Listado de productos
ot — Totalcxae | Procis wnita Cantidad ol
odigo Al ot Ca)as! 2C10 Utitarie f[.:l‘li.d-ﬂ.li&i) ot

10031 Cajas 27.5kg ESPECIAL C MAESTRO MANTECA 0 §32.00 2 5104.00
10001 Harina Medalla de Oro 50kg - 7861000202862 0 4179 6 525374
10032 Cajas 53kg ESPECIAL C MAESTRO MANTECA 0 5100.00 10 §1,080.00
10030 Azucar 50kg 0 $16.08 3 523022

llustracion 2- 3: Macro para asignacion de producto

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A., 2024.

Se aprecia como se selecciona el tipo de producto y se asigna la cantidad, la macro busca el

codigo, precio unitario, precio de venta y colecciona los elementos en una base de datos.

6.3.4 Nueva orden




MOLINOS E INDUSTRIAS QUITO Cia. Ltda. 1790004430001
Direccion:
San Luis sn - San Jose E1
REGISTRO DE OPERACIONES Cortijo - Via Sangolqui -
Amaguafia - KM 5
DATOS FACTURACION Y ORDEN DE PEDIDO DATOS PERSONAL ENCARGADO
Fecha: 27/2/2024 2 USUARIO DESPACHADORES CHOFER
Codizo del cliente: ARy Jefe de bodega | Despachador 1] Despachador 2| Conductor 2
Nombre del cliente: registrar | Nombre:
Direccion del cliente Registrar I
T. de pago
UBICACION Y RUTA
F -
9 \ @
9
Q 8 y ] 9 Y
? o w 9
(X <
@ 9
g 9
[ ° °
Producto Codigo
producto:
Cantidad Precio unitario | Total FVP Inventatio:
[ Asignar producto ] [ Nueva Orden ]
Listado de productos
Codigo Articulo: Total cajas: Precio unitario (E_ﬁéﬁi) Total §

llustracion 2- 4: Macro para nueva orden

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A., 2024.

La macro nueva orden limpia del todo el registro de operaciones. Para asignar nuevos datos.




6.3.5 Registrar datos

RUC:
MOLINOGS EINDUSTRIAS QUITO Cia. Lfa. 1780004430001
Dhirsccion:
Szn Luize'n - San Jom El
HCHADE DESPACHO Y ENTREGA Cortijo - Viz Saneolgui-
Amaguaiiz - KM 5
Resumen Gula de Entrega Farha despacho: T4
Usnario: CHEISTIAN CASTILLO Facrurss: 1
E:{':cigo‘ C.éc:iga o Wombre dal clisnte Dirsccion Termino da Hors lezada: Total
(Venms) | cliene 50 =
AMNDRANGO T
001 | A3 | VINUEZA AN | FOUPRIMTOET | B $408.67
T;llicjji‘ NDETIET 4
1002 Yoe TEMEZACA CALLE](S.Ei LA Efective FEEZ.OD
MARIA
YUQUILENMA ST
1005 | voos | TARCOLUS A= E | Efectivo $1.635.00
OB WALDO o
PAGOS CONTADO $2.02657
Efzctive CFEDITO 0
Cheque TOTAL $2.02657
Chegue (post-fachado)
Ratencidn
Otro
GUIA DE SATIDNA
Cenducton: TERAN FERNANDO Obmrvacions: Garita
Estitador 1: LUIS ZANBRANO
Estitador 2: JOSE SANCHER
Vehiculo: BEQ-4470 Hors zalids:
Guasdia (Garita): G4RCE
DESTING 1
Horz d2 llzgada: Obssrvacion receprion
Nombre recepcion: ANDRANGO VINUEZA ANALU(]
Devolecionaz:
Firma:
DESTING 1
Horz d2 llzgada: Obssrvacion receprion
YUPA TENEZACA MARTA NICOL
Devolecionaz:
Firma:
DESTING 3
Horz d2 llzgada: Obssrvacion receprion
Nombre foceprion: YUQUILENA TARCO LUTS OS54
Devolecionzz:
Firma:

llustracion 2- 5: Macro para registrar datos en guia de entrega

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A., 2024.



RUC:
MOLINOGS EINDUSTRIAS QUITO Cia. Lfa. 1780004430001

SanLuize'n - SanJosz El
Contijo - Via Sanzolgpi -

FCHADE DESPACHO Y ENTREGA Amaguefa - KM3
Resumen Guis ds Despacho Fecha dezpacho: | 27/2/2024]
Uszuario: CHRISTIAN CASTILLO Fegiztros:
Nivmern da placa: BEQ-4670 Astirules
. . Codizo Pracio Canfidad
Codigo Arttculo: clisnte: | uvnitario: {Unidadag) Toul §
Harina intzgral Lista 25k= - . o _
10006 7862116360255 AD33 $20.00 2 $40.00
10030 Amnear 50kg AD33 346 08 g $368.67
10006 Harinz int=gral Lista 251z - 786211636025  Yo0o $20.00 10 S200.00
10001 erima MMzdalla d= Oro 30kz - 78610002028  vooo 34220 10 542290
10051 27.5k= ESFECIAL C MAFSTROMANT Y002 $52.00 5 $260.00
10052 s 55kz ESPECIAL C MAER TROMANTI] [ 310000 15 $1635.00
TOTAL 3292657

llustracion 2- 6: Macro para registrar datos en guia de despacho

Realizado por: Garcia M. y Perugachi A., 2024.

Esta macro envia todos los datos recolectados para que esta guia se complete automéaticamente
sin necesidad de alterar nada dentro de la misma. La unica funcion de esta hoja es informativa

ya que esta destinada a la impresion y entrega al chofer designado.



7. PROBLEMAS COMUNES Y SOLUCIONES

Si una macro no se ejecuta correctamente, verificar que las referencias de celdas y
rangos estén correctas, revisar que la macro no esté bloqueada por la configuracion de
seguridad de Excel. También se sugiere leer el codigo VBA para identificar posibles

errores de sintaxis o logica.

En ciertos casos los datos en la hoja de calculo no son precisos o consistentes, asegurar

que las férmulas y funciones utilizadas en las macros estén correctamente configuradas.

Si la hoja de céalculo se vuelve lenta al ejecutar las macros, considerar optimizar el
cddigo VBA para mejorar el rendimiento. Esto podria implicar minimizar el uso de
bucles anidados, reducir la cantidad de calculos complejos o eliminar funciones

innecesarias.

Suelen aparecer mensajes de advertencia de seguridad al habilitar las macros, asegurar
que las macros provengan de una fuente confiable y que la configuracién de seguridad
de Excel esté correctamente ajustada.



AYUDA ADICIONAL

e Busqueda en linea utilizando motores de blsqueda para buscar soluciones a problemas
especificos. Es probable encontrar respuestas en foros de Excel, sitios web de ayuda
técnica o blogs especializados.

e Revisar la documentacion oficial de Excel y VBA proporcionada por Microsoft. Puedes

encontrar respuestas a preguntas comunes, asi como tutoriales y ejemplos de codigo.

e Participar en comunidades en linea de usuarios de Excel y VBA, como foros o grupos
en redes sociales. Se puede plantear tus preguntas y recibir ayuda de otros usuarios con

experiencia.

e Consulta con colegas o expertos en Excel y VBA dentro de la organizacion. Ellos

pueden ofrecer orientacién y soluciones basadas en su experiencia
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