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RESUMEN

El presente estudio se desarroll6 en la empresa Transportes Castro S. A., en el
almacén central de repuestos, ubicado en Costa Rica. Su finalidad fue identificar los
factores criticos internos y externos que generan un impacto negativo en la gestién del
inventario y, mediante la aplicacion de la metodologia DMAIC, evaluar los procesos
para detectar las principales problematicas. Posteriormente, se propusieron mejoras y
actividades de control para optimizar la administracion del almacén y mejorar la
eficiencia operativa de la empresa.

Asi, en primer lugar, los resultados mostraron diversas deficiencias, como el
almacenamiento desordenado, registros manuales inexactos y la ausencia de puntos de
reorden, lo que ocasiona sobrecostos y tiempos de inactividad. Al respecto, por medio
del analisis FODA y herramientas como Ishikawa y Pareto, se determind que el 80 % de
los errores provienen de la falta de un sistema de gestién estructurado y el uso de
métodos manuales poco precisos. Ademas, se evidencié la necesidad de establecer un
proceso estandarizado que facilite la planificacion y el control del inventario para reducir
la incertidumbre en la disponibilidad de repuestos.

Con la finalidad de abordar estas problematicas, se plantearon cuatro propuestas de
mejora: 1) implementacién de un sistema de clasificacibn ABC para organizar los
repuestos segun su relevancia, 2) digitalizacién del inventario mediante un software
ERP, 3) reorganizacion del almacén para mejorar la eficiencia operativa y 4)
establecimiento de puntos de reorden estratégicos. También se recomendo la
capacitacion del personal en gestion de inventarios para asegurar la correcta aplicacion
de las nuevas herramientas y procesos.

Como resultado, se logré una reduccién del 90 % en incidentes por falta de repuestos,
una disminucion del 80 % en errores de registro y un ahorro anual estimado de $ 30
000 en costos operativos. Adicional, la implementacion de tecnologia permiti6 mejorar
la trazabilidad de los repuestos, lo cual optimizé el tiempo de respuesta ante solicitudes
de mantenimiento. A partir de la implementacion de las mejoras, se cumplié con el
objetivo de optimizar la gestion del almacén y garantizar un proceso mas eficiente.
Palabras clave: DMAIC, gestion de inventarios, clasificacion ABC, optimizacion,
almacenamiento, ERP.
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CAPITULO I. PROBLEMA



En el capitulo | se aborda el problema central que enfrenta la empresa Transportes
Castro S. A., relacionado con la gestion ineficiente de los inventarios de repuestos
necesarios para el mantenimiento de su flota de camiones. Al respecto, a pesar de ser
una empresa con mas de 30 afios de trayectoria en el mercado, esta deficiencia ha
comenzado a impactar negativamente su operativa y sus finanzas.

De este modo, el estudio se enfoca en analizar estos problemas y proponer soluciones
basadas en la implementacién de un sistema de clasificacion ABC y puntos de reorden,
para optimizar el manejo de los repuestos, reducir los costos operativos y mejorar la

eficiencia en la gestién de inventarios.

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El presente estudio se desarrolla en la empresa Transportes Castro S. A., ubicada en
San Francisco de Dos Rios, San José, Costa Rica. Esta es de capital costarricense,
posee mas de 30 afios de trayectoria en el mercado nacional y se dedica al transporte
de materiales para la construccion.

Ahora bien, a lo largo de su existencia, Transportes Castro S. A. ha logrado
consolidarse como un actor relevante en su sector; sin embargo, en los Ultimos afios ha
enfrentado serios problemas asociados con la gestion de inventarios en su almacén.
Estas deficiencias estan comenzando a tener un impacto negativo en la operaciéon vy el
desempeiio financiero de la empresa.

Un problema critico detectado es la falta de un area fisica definida para el
almacenamiento adecuado de los repuestos, pues la disposicion actual del almacén no
sigue un criterio l6gico que permita acceder rapidamente a las piezas, lo que dificulta el
trabajo del personal y agrava los tiempos de respuesta ante reparaciones urgentes.
Ademas, la empresa carece de un sistema de gestién de inventarios que posibilite la
priorizacion de los repuestos segun su importancia y frecuencia de uso, esto se traduce
en una falta de control sobre el flujo de piezas y resulta en un exceso de algunas piezas
de bajo uso y la ausencia de otras criticas para la operacion.

Durante el afio 2023, Transportes Castro S. A. experimenta mas de 120 pedidos de
emergencia de repuestos, debido a la falta de previsién en la compra y almacenamiento

de las piezas necesarias. Este hecho genera no solo sobrecostos por la adquisicion de



piezas a precios elevados, sino también una pérdida de productividad por la dificultad
para realizar las compras en situaciones de emergencia. Asi, la acumulacién de
repuestos no esenciales en el almacén, combinada con la falta de piezas criticas,
evidencia la urgente necesidad de implementar una metodologia eficiente para la
gestion de inventarios.

Uno de los principales factores que contribuyen a estos problemas es la ausencia de
una clasificacion ABC en el almacén de repuestos. Este método es fundamental para
identificar y gestionar los articulos de acuerdo con su relevancia en el inventario. En la
actualidad, Transportes Castro S. A. no tiene una distincién clara entre las piezas que
son esenciales para el mantenimiento diario (clase A), aquellas de rotacion media
(clase B) y las de baja rotacién y bajo impacto financiero (clase C). Esto conlleva a una
asignacion ineficiente de recursos, por consiguiente, se sobreabastecen productos de
bajo uso mientras que los productos criticos estan frecuentemente agotados.

Otro aspecto que contribuye al mal manejo de los inventarios es la falta de puntos de
reorden bien definidos. Un punto de reorden determina el nivel minimo de stock que
debe existir en el inventario antes de hacer una nueva compra, esto permite garantizar
gue las piezas necesarias siempre estén disponibles. En el caso de Transportes Castro
S. A, la falta de control sobre estos niveles ha derivado en problemas operativos
constantes, porque sin puntos de reorden bien establecidos, el almacén acumula
articulos innecesarios y, al mismo tiempo, falla en disponer de piezas esenciales en los
momentos criticos.

Las causas principales de estos problemas incluyen la falta de un sistema formal de
gestion de inventarios, la inadecuada capacitacion del personal encargado del almacén,
la ausencia de una politica clara de compras y la falta de tecnologia para el seguimiento
y control de las existencias. Ademas, la desorganizacion del espacio fisico y la falta de
planificacion logistica contribuyen a agravar la situacion.

Las consecuencias derivadas de esta situacion afectan directamente tanto la parte
operativa como las finanzas de la empresa, desde una perspectiva de ingenieria
industrial. A corto plazo, los problemas en la gestion de inventarios han generado
retrasos significativos en la entrega de pedidos, lo que limita su capacidad operativa y

reduce la eficiencia global de la empresa.



Esto impacta de forma negativa en la productividad, el uso 6ptimo de los recursos vy el
cumplimiento de los plazos acordados con los clientes, lo que a su vez puede dafar la
reputacion de la empresa. A largo plazo, la ineficiencia en la gestion de inventarios
podria traducirse en un aumento sostenido de los costos operativos, derivado de la
inmovilizacion de capital y compras de emergencia, por lo que disminuye la
competitividad y se provoca una pérdida gradual de cuota de mercado.

De este modo, la implementacion de soluciones ingenieriles como la optimizacion del
inventario mediante metodologias como la clasificacion ABC y el establecimiento de
puntos de reorden es esencial para prevenir estos problemas y mejorar el rendimiento
general de la empresa.

Por lo tanto, este estudio busca realizar un andlisis exhaustivo de la gestion de
inventarios en Transportes Castro S. A., con el objetivo de proponer la implementacion
de un sistema de clasificacion ABC que posibilite gestionar de manera eficiente los
repuestos segun su importancia, asi como el establecimiento de puntos de reorden
adecuados para evitar la falta o sobreabastecimiento de piezas. Adicional, se propone
un estandar de solicitud y almacenamiento que garantice la optimizacién de los
recursos, la reduccién de costos y la mejora en la operativa de la flota de camiones.

A patrtir de lo expuesto, se plantea la siguiente pregunta de investigaciéon: ¢ Como puede
Transportes Castro S. A. optimizar su gestion de inventarios en el almacén de
repuestos por medio de la implementacion de un sistema de clasificacion ABC para el
manejo de solicitudes, logistica de almacenamiento y politicas de inventario durante el
afio 20257

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo general

Evaluar la gestion de inventarios en la empresa Transportes Castro S. A., mediante la
metodologia DMAIC, para implementar un sistema de clasificacion ABC y establecer
puntos de reorden, con el fin de mejorar la eficiencia operativa, reducir los costos y

optimizar el almacenamiento de repuestos durante el afio 2025.



1.2.2 Objetivos especificos

e Valorar el inventario actual de repuestos de la empresa Transportes Castro S. A.
mediante herramientas ingenieriles, para identificar los procesos, productos
criticos, intermedios y de bajo impacto.

e Calcular los puntos de reorden para las diferentes categorias de repuestos (A, B,
C), tomando en cuenta la demanda histérica y los tiempos de reposicion, con el
propdsito de asegurar la disponibilidad oportuna.

e Establecer un estdndar de almacenamiento que optimice el espacio en el
almacén y permita un control mas eficiente de los inventarios.

e Implementar un estandar de solicitudes alineado con las necesidades operativas

de la empresa.

1.3 JUSTIFICACION
El presente estudio sobre la gestion de inventarios en la empresa Transportes Castro
S. A. se justifica a partir de varios aspectos que abarcan desde la conveniencia
operativa para la empresa hasta las implicaciones practicas y el valor tedrico del
proyecto. Segun Hernandez et al. (2014), una investigacién debe mostrar la relevancia
y viabilidad del estudio en términos de sus aportes al conocimiento, su utilidad préactica
y su pertinencia dentro del contexto en el que se desarrolla.

e Conveniencia
La gestion eficiente de los inventarios es clave para cualquier empresa que dependa de
la disponibilidad oportuna de insumos o repuestos para su operacién, como es el caso
de Transportes Castro S. A. Asi, una mejora en la gestion de inventarios no solo reduce
los costos de operacién, sino que es posible observar mejoras en la eficiencia de los
pedidos.

e Relevancia social
La eficiencia operativa de empresas como Transportes Castro S. A. tiene un impacto
directo en la cadena de suministro de materiales para la construccion en Costa Rica. Un
sistema de inventarios optimizado garantiza que los servicios de transporte no sufran
interrupciones, lo que repercute en la entrega oportuna de materiales esenciales para

proyectos de infraestructura. Este tipo de mejoras contribuye a la estabilidad y



crecimiento de los sectores productivos clave para la economia del pais, lo cual genera
un impacto positivo en el empleo y en la continuidad de los proyectos de construccion.

e Implicaciones practicas
Desde un punto de vista practico, la implementacion de una clasificacion ABC y puntos
de reorden permite que la empresa gestione sus recursos de manera mas eficiente para
optimizar el flujo de repuestos y reducir los tiempos de inactividad de los camiones.
Esto no solo mejora la eficiencia operativa, sino que también evita la pérdida de
oportunidades de negocio derivadas de la falta de disponibilidad de piezas criticas.
Asimismo, la experiencia practica obtenida en este estudio puede replicarse en otras
pequeiias y medianas empresas del sector, lo que amplifica el impacto de la
investigacion.

e Valor teodrico
Este estudio de igual modo aporta valor teérico en el campo de la gestion de inventarios
al aplicar de manera rigurosa metodologias clasicas como la clasificacion ABC vy la
determinacién de puntos de reorden dentro de un contexto de operaciones logisticas en
una pequefia empresa costarricense. La implementacion de estas herramientas, segun
lo expuesto por Abanto (2018), es fundamental para mejorar la toma de decisiones en
las empresas que manejan altos volimenes de inventario. Ademas, el estudio
enriquece la literatura local sobre la aplicacion de metodologias de gestion de
inventarios en el contexto costarricense.
En el caso de los costos operativos, es importante optimizar los pedidos para
determinar un orden preciso que evite roturas de productos, o bien, pedidos excesivos
gue no sean viables a la hora de establecer una ruta, debido a los costos que implica el
trasladarse de un punto a otro. La obsolescencia es otro aspecto que se facilita a la
hora de detectar el stock con poca demanda, para asi evitar cualquier pérdida
econdmica posterior.
En resumen, el estudio es significativo para Transportes Castro S. A., pero también
aporta valor a la industria del transporte en Costa Rica porque brinda soluciones
practicas y replicables en términos de optimizacion de inventarios y mejora operativa.
Adicional, mejora la satisfaccion del cliente por las mejoras en la calidad del servicio y la



reduccién de tiempos de entrega, ya que al definir de forma certera todo lo relacionado

con el inventario, se facilita el manejo de este y, por ende, las entregas.

1.4 ANTECEDENTES

1.4.1 Antecedentes nacionales

El articulo publicado en Gaudeamus por Luis Ricardo Sanchez (2016), titulado: “Analisis
de manejo de inventarios y herramientas de control en empresas pequefias y medianas
en Costa Rica”, analiza los sistemas de control y optimizacion de inventarios en
pequefias y medianas empresas del pais. De esta manera, el estudio se enfoca en
resaltar la relevancia de los inventarios como uno de los activos mas valiosos de las
empresas, considerandolos esenciales para el crecimiento y la operacion. Los objetivos
principales son determinar el nivel de utilizacion de los sistemas de control y
optimizacién de inventarios, identificar las mejores practicas y modelos utilizados, y
evaluar su impacto en funcion del costo y los resultados obtenidos.

Para alcanzar estos objetivos, la metodologia empleada incluye la aplicacion de
encuestas a mas de 390 empresas de diferentes sectores, principalmente comercial e
industrial. Por medio de este analisis, se examinan diez factores de éxito en la
implementacion y control de inventarios, cinco marcas de software y seis modelos de
control y trazabilidad de datos, lo que les posibilita a las empresas ser mas eficientes en
sus operaciones diarias.

Los resultados del estudio concluyen que el factor clave para el éxito en la operacion de
las empresas es la fiabilidad de la informacion que manejan. Se observa que la mayoria
de los usuarios de estos sistemas prefieren utilizar Microsoft Excel para gestionar sus
inventarios, a pesar de que existen otros programas en el mercado, debido a su

confianza y facilidad de uso.

La tesis nombrada: Disefio del sistema de gestion de inventarios para la Oficina de
Suministros de la Universidad de Costa Rica, presentada por Ignacio Arce Rey, Adriana
Maricela Rodriguez Salazar y Johao Pablo Viales Aglero (2016) en la Universidad de

Costa Rica para optar por el grado de Licenciatura en Ingenieria Industrial, se centra en



la optimizacién de la gestidén de inventarios de la Oficina de Suministros (OSUM). Este
proyecto tiene como objetivo mejorar el desempefio logistico y el cumplimiento
normativo de esta oficina, que es responsable del sistema de adquisiciones institucional
de la universidad.

La investigacion identifica deficiencias en el sistema actual, como la falta de estrategias
claras de inventarios, debilidades en el control de los mismos, y la dependencia de
conocimientos empiricos en la gestion. Para abordar estos problemas, los autores
proponen un sistema de gestion de inventarios (SGI), basado en modelos como el
modelo de referencia de las operaciones de la cadena de suministros (SCOR),
complementado con el cuadro de mando integral (BSC) y adaptado a las necesidades
de la OSUM.

El disefio del sistema considera tanto la administracion, el control y la distribucién de los
inventarios, como las interacciones entre la OSUM y sus proveedores, asi como los
flujos de mercancias y la gestibn de los almacenes. Ademas, el proyecto incluye
politicas de inventario, métodos de reabastecimiento y clasificacion de productos segun
su criticidad y consumo. Durante la validacion del sistema, se realizan pruebas piloto y
capacitaciones, demostrando mejoras en los indicadores clave de éxito y una mayor

eficiencia en la gestién de inventarios.

La tesis llamada: Gestion del control interno de los inventarios en el Departamento de
Proveeduria de la Municipalidad de Puntarenas para el afio 2018, presentada por
Yerling Peralta Urefia y Sairis Quesada Sirias (2019) en la Universidad Técnica
Nacional para optar por el grado de Licenciatura en Contaduria Publica, aborda la
importancia de implementar un control interno efectivo en la gestion de inventarios de
instituciones publicas. El estudio se centra en el Departamento de Proveeduria de la
Municipalidad de Puntarenas y tiene como objetivo evaluar el impacto de una gestion
adecuada de inventarios y la implementaciéon de controles internos en el cumplimiento
de los objetivos institucionales.

La investigacion destaca que el control interno es fundamental para mejorar la eficiencia
y calidad de los procesos dentro de las organizaciones, lo que ayuda a las instituciones

a cumplir con las normas y regulaciones vigentes. A partir de métodos como



cuestionarios, entrevistas y la observacion directa, se recopila informacion de los
funcionarios del area de estudio, lo cual permite un analisis detallado del estado actual
de los procedimientos de control de los inventarios en la Municipalidad.

Los resultados del estudio revelan la necesidad de optimizar los procesos y
procedimientos en la gestion de inventarios, y se plantean recomendaciones para
mejorar la aplicacién de los controles internos. La tesis concluye que una correcta
implementacion del control interno no solo beneficia el cumplimiento de los objetivos
organizacionales, sino que también promueve la eficiencia operativa y la transparencia

en la administraciéon de recursos.

Brenes Chacon (2021), en su proyecto profesional de graduacion titulado: Propuesta de
mejora para la gestion de planificacion de la demanda, el abastecimiento y resurtido en
la empresa Redwood International Capital del sector retail, expone una investigacion
enfocada en optimizar los procesos de planificacion de la demanda, abastecimiento y
resurtido dentro de una empresa del sector retail en Costa Rica. El estudio forma parte
de los requisitos para optar por el grado de Maestria en Abastecimiento y Logistica
Global en la Universidad Nacional de Costa Rica.

Los objetivos principales del trabajo consisten en analizar las debilidades presentes en
los procesos actuales de la empresa Redwood International Capital y proponer mejoras
gue permitan una gestién mas eficiente de la cadena de suministro. Por su parte, la
metodologia utilizada se basa en un enfoque cualitativo, apoyado en entrevistas a
expertos de la empresa y la revision de documentacion interna, complementada con un
analisis cuantitativo de datos historicos sobre demanda y abastecimiento.

Los resultados del estudio indican que la empresa enfrenta desafios en la prevision de
la demanda y en la gestion de inventarios, lo que genera costos innecesarios y
desabastecimientos. Por consiguiente, Brenes (2021) propone un modelo de mejora
basado en el uso de herramientas tecnolégicas para la planificaciéon de la demanda,
una mejor integracion de los sistemas de abastecimiento y la adopcién de métodos de
resurtido basados en la demanda real. La propuesta busca mejorar la eficiencia

operativa, reducir costos y aumentar la satisfaccion del cliente.



La importancia de este trabajo para el presente tema radica en su enfoque en la
optimizacion de la gestién de inventarios y la planificacion de la demanda, aspectos
esenciales para garantizar una adecuada administraciéon en empresas del sector retail.
La propuesta de mejora formulada por Brenes (2021) es relevante para proyectos que,
como el actual, buscan implementar estrategias eficaces de abastecimiento y control de
inventarios, mejorando asi la rentabilidad y sostenibilidad de las operaciones

empresariales en un entorno competitivo.

Por dltimo, se encuentra la tesis nombrada: Propuesta de un sistema de gestion y
control de inventarios en la bodega de almacenamiento a partir de un estudio de
rotacion y trazabilidad de los productos comercializados por la Distribuidora La Ruta
Costa Rica durante el periodo 2021-2022, realizada por Lilliana Alvarez Martinez y
Minor Ramon Reyes Lopez (2023) para optar por el grado de Licenciatura en Ingenieria
en Produccion Industrial en la Universidad Técnica Nacional de Costa Rica.

El trabajo tiene como objetivo principal disefiar un sistema de gestién y control de
inventarios para mejorar la eficiencia del manejo de productos en la bodega de la
Distribuidora La Ruta Costa Rica, con un enfoque especifico en la rotacién de
inventarios y la trazabilidad de los productos. De esta forma, mediante la
implementacion de herramientas de control de inventarios, como el punto de reorden y
la determinacién de inventarios maximos y minimos, el proyecto busca solucionar las
deficiencias en el sistema actual, donde la empresa no cuenta con registros precisos de
sus niveles de inventario.

La investigacion identifica una serie de problemas en el sistema de inventarios que
afectan el rendimiento de la empresa. Por lo tanto, se propone un conjunto de politicas
para reorganizar los procesos y mantener un control periédico de los productos.
También se desarrolla un método de codificacién que permite controlar la trazabilidad
de las mercancias, lo que facilita la inspeccion y verificacién constante del inventario.
Entre los resultados destacados de la investigacion, se mejoran las tareas ejecutadas
en el &rea de bodega mediante la implementacion de herramientas que optimizan el
control del inventario. Esto le posibilita a la empresa evitar rupturas de stock, reducir
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costos asociados al almacenamiento y responder de manera mas eficiente a las
necesidades de sus clientes.

En conclusién, la tesis plantea una propuesta solida para mejorar la gestion de
inventarios en la Distribuidora La Ruta Costa Rica por medio de herramientas practicas
y metodologias que mejoren la eficiencia operativa y aseguren la trazabilidad de los
productos, alineando las operaciones con las demandas del mercado y los objetivos de

la empresa.

1.4.2 Antecedentes internacionales

La tesis denominada: Disefio de un sistema de gestion de inventarios para reducir los
costos de almacén de la empresa INGESA S.A.C.-Cajamarca 2021, presentada por
Remigio Lopez Chavez (2022) en la Universidad Privada del Norte para optar por el
titulo de Ingenieria Industrial, tiene como objetivo principal disefiar un sistema de
gestion de inventarios que permita reducir los costos operativos del almacén de la
empresa INGESA S.A.C. Asi, el estudio se enfoca en abordar los problemas
relacionados con la gestion ineficiente de inventarios, los cuales afectan negativamente
la rentabilidad de la organizacion.

Al respecto, la investigacion identifica las principales causas del problema, como
retrasos en la entrega de mercancias, productos no conformes, demoras en los pedidos
y una gestion inadecuada del flujo de informacién. Para abordar estos problemas, se
propone la implementacion de un sistema de gestion de inventarios basado en
herramientas como el modelo EOQ (cantidad econdémica de pedido), la clasificaciéon
ABC, cronogramas de inspeccion, la metodologia 5S, y un sistema de codificacion de
productos.

El estudio destaca que un control adecuado de inventarios no solo reduce los costos,
sino que también mejora la eficiencia operativa del almacén y contribuye al éxito
financiero de la empresa. Por esto, el manual de procedimientos y la capacitacion
continua del personal son componentes clave de la propuesta para garantizar que el

sistema funcione correctamente a largo plazo.
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Este trabajo concluye que la gestion eficiente de inventarios tiene un impacto positivo
significativo en la rentabilidad y operatividad de la empresa, al ofrecer soluciones

integrales que mejoran tanto los procesos como los resultados.

Ahora bien, la tesis llamada: Mejora de la gestion de inventarios para reducir quiebres
de stock en una empresa comercializadora de prendas de vestir y calzado, presentada
por Thalia Romelia Sanchez Veramendi (2020) en la Pontificia Universidad Catodlica del
Pera para optar por el titulo de Ingenieria Industrial, se enfoca en la optimizacion de la
gestion de inventarios de una empresa del sector retail para evitar quiebres de stock y
mejorar su rentabilidad. El trabajo se estructura en cinco capitulos, en los cuales se
aborda desde el marco teorico hasta la evaluacibn econdmica de las propuestas
implementadas.

El proyecto tiene como objetivo principal mejorar la planificacion de la demanda y la
gestion de inventarios por medio de herramientas como la clasificacion ABC, el calculo
del stock de seguridad y la determinacion de niveles éptimos de servicio. Ademas, en el
capitulo de analisis del caso de estudio, se realiza un diagnéstico de la empresa, donde
se identifican las principales causas de las pérdidas de ventas, como los errores en la
planificacion de la demanda y la ineficiente gestion de inventarios, mediante un
diagrama de Ishikawa.

En el capitulo de propuestas de mejora, se introducen métodos mas precisos para la
elaboracién de prondsticos, o que permite establecer niveles 6ptimos de inventario,
reducir la obsolescencia y los quiebres de stock, y mejorar la disponibilidad de
productos en la tienda. Por ultimo, la evaluacién econémica del trabajo muestra que la
implementacion de estas mejoras no solo reduce los costos operativos, sino que
también incrementa los ingresos por ventas recuperadas. El andlisis arroja un TIR y un
VAN positivos, lo que confirma la viabilidad financiera de las propuestas.

Este trabajo destaca la importancia de aplicar herramientas adecuadas de gestion de
inventarios para evitar la pérdida de ventas y mejorar la rentabilidad de empresas del
sector retail, concluyendo que la optimizacion en la planificacion de la demanda y los
niveles de inventario son claves para asegurar el éxito de una empresa en un mercado

competitivo.
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Otro antecedente corresponde al proyecto denominado: La gestion de los inventarios
para minimizar costos de almacenamiento de la Ferreteria Nufiez, del cantdn
Guaranda, periodo 2018, elaborado por Tania Leticia Patin Manobanda (2022) y
presentado en la Universidad Nacional de Chimborazo para optar por el titulo de
Ingenieria en Contabilidad y Auditoria CPA, el cual tiene como objetivo principal
optimizar la gestion de inventarios en la Ferreteria Nufiez, con el fin de reducir los
costos de almacenamiento mediante la implementacion de politicas y herramientas de
control adecuadas.

La investigacion, estructurada en cinco capitulos, sigue un enfoque cuantitativo y se
basa en un disefio de investigacion de campo y bibliogréfica. En el capitulo I, se define
el planteamiento del problema, el objetivo general y los objetivos especificos del
estudio, que se enfocan en la mejora de la eficiencia en el manejo de inventarios de la
empresa. En el capitulo Il, se desarrolla el marco tedrico, que incluye conceptos clave
sobre la gestidn de inventarios, su clasificacion, los sistemas de control de inventarios y
la importancia de la correcta administracion de estos para evitar sobrecostos por
almacenamiento.

Este trabajo es relevante porque aborda una probleméatica comin en empresas
comerciales pequefias, como las ferreterias, donde la falta de un control adecuado de
inventarios puede generar altos costos de almacenamiento y afectar la rentabilidad del
negocio. El estudio concluye que la implementacion de politicas adecuadas de gestion
de inventarios es esencial para evitar pérdidas econémicas y mejorar la eficiencia

operativa de la empresa.

Por su parte, se encuentra la tesis titulada: Aplicacién de gestion de inventarios para
mejorar la productividad del area de almacén de una empresa comercializadora de
Gtiles escolares, Ciudad de Trujillo, 2022, realizada por Gonzales Rubio (2022) en la
Universidad Privada del Norte para optar por el titulo de Ingeniera Industrial. El trabajo
de investigacion tiene como objetivo principal mejorar la productividad en el area de
almacén mediante la implementacion de una gestion de inventarios eficiente en una

empresa comercializadora de Utiles escolares.
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El estudio emplea un enfoque cuantitativo, con un disefio de investigacion
preexperimental, en el que se evalla la productividad antes y después de la
implementacion de técnicas de gestion de inventarios. Entre las herramientas utilizadas,
destacan la clasificacion ABC, la redistribucion del layout del almacén, la actualizacion
del Kardex, y la capacitacién del personal involucrado. Ademas, se incluye el prondstico
de demanda y el establecimiento de politicas de control de inventarios.

En conclusion, la investigacion demuestra que la aplicacion de una gestion de
inventarios eficiente, basada en la metodologia ABC y otras herramientas de control, no
solo mejora la productividad del area de almacén, sino que también contribuye a un
impacto financiero positivo en la empresa. Este trabajo se convierte en una referencia
valiosa para empresas que buscan optimizar su manejo de inventarios y mejorar su

competitividad en el mercado.

Por dltimo, la obra llamada: Propuesta de gestidbn de inventarios para la linea de
repuestos en la empresa Masseq Proyectos e Ingenieria S.A.S., presentada por Camila
Andrea Moreno Lopez, Jhonatan David Rodriguez y Daniela Benitez Rivas (2023) en la
Universidad Ean para optar por el titulo en Gerencia Logistica, tiene como objetivo
principal optimizar la gestién de inventarios de la linea de repuestos de la empresa para
mejorar su trazabilidad, disponibilidad y control.

El estudio parte de un diagnéstico en el cual se identifica que la empresa enfrenta
problemas significativos en la gestion de sus inventarios, particularmente debido a la
falta de capacidad de almacenamiento y la falta de informacién actualizada en el
sistema de gestion. Estas falencias limitan la capacidad de la empresa para mantener
un control adecuado sobre el estado, la rotacién y la disponibilidad de los productos, lo
gue provoca un impacto negativo en su operacion y rentabilidad.

Para abordar estos problemas, el proyecto propone implementar un modelo de gestion
de inventarios que optimice los procesos logisticos y administrativos de la empresa en
la categoria de repuestos. Entre las herramientas sugeridas, estan la clasificaciéon ABC,
el modelo EOQ (cantidad econémica de pedido) y el conteo ciclico, que le ayudan a la
empresa a mejorar su control de inventarios, reducir los costos asociados y mejorar la

eficiencia operativa.
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El trabajo demuestra que un sistema de inventarios efectivo es clave para la planeacion
y el control de las actividades del negocio, lo que influyen directamente en los
resultados financieros de la organizacion. La tesis concluye que la implementacion de
este modelo de gestion de inventarios no solo resuelve los problemas identificados, sino
gue también le proporciona a la empresa una ventaja competitiva por medio de un

manejo mas eficiente de sus recursos logisticos.

1.5 PROYECCIONES

Las proyecciones en el contexto de la implementaciéon de un sistema de control interno
para el mejoramiento de las cuentas por cobrar y el ciclo de compras e inventario de la
empresa Transportes Castro S. A. son fundamentales para prever los beneficios y el
impacto de las mejoras propuestas.

Estas proyecciones permiten anticipar como los cambios en los procesos internos
influyen en la rotacion de inventarios, la liquidez y la eficiencia de las cuentas por
cobrar. Ademds, proporcionan una vision clara de los ahorros potenciales y la
optimizaciéon de recursos, lo que ayuda a la empresa a evaluar el retorno de la inversion
de las acciones implementadas, asi como a planificar de manera efectiva su

crecimiento y sostenibilidad financiera a largo plazo.

1.5.1 Alcances

El estudio se lleva a cabo especificamente en el &rea de gestion de inventarios del
almacén de repuestos de la empresa Transportes Castro S. A., ubicada en San
Francisco de Dos Rios, San José, Costa Rica. La investigacion abarca el andlisis de los
procesos actuales de almacenamiento, control de inventarios y solicitud de repuestos
para el mantenimiento de la flota de camiones.

Este andlisis incluye la implementacion de un sistema de clasificacion ABC para los
repuestos, la determinacion de puntos de reorden para cada categoria de repuesto y la
propuesta de un estandar de solicitud y almacenamiento que optimice el flujo de
materiales y maximice el uso eficiente del espacio en el almacén. No abarca otras areas

de la empresa, como la logistica de transporte o los procesos de ventas, ya que el
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enfoque se dirige estrictamente a la optimizacion del inventario de repuestos para la
flota de camiones.
Por consiguiente, se plantean los siguientes alcances:

e Implementar un sistema de puntos de reorden; al respecto, la empresa puede
contar siempre con las piezas necesarias para el mantenimiento de sus
camiones, asimismo evita tiempos muertos y retrasos en el servicio.

e Con una adecuada clasificacion ABC, la empresa evita la acumulacién de piezas
innecesarias y reduce los costos de almacenamiento, inmovilizacion de capital y
compras urgentes.

e Implementar un estandar de almacenamiento basado en la clasificacion ABC; en
cuanto a esto, se maximiza el uso del espacio en el almacén, lo que permite una
mejor organizacion y acceso a los repuestos.

e Un control de inventarios mas eficiente reduce los tiempos de inactividad de los
camiones, lo cual aumenta la capacidad de respuesta de la empresa ante las
necesidades de sus clientes.

e Capacitacion del personal; relacionado a esto, el personal del almacén se
capacita para gestionar los inventarios de manera mas eficiente, lo que
contribuye a la mejora continua de los procesos internos de la empresa.

También cabe destacar que el presente andlisis se encuentra limitado por la
disponibilidad de datos histéricos completos, lo cual puede afectar la precision de la
clasificacion ABC. Adicional, el alcance del estudio no abarca procesos de
mantenimiento ni logistica externa, factores que podrian influir en la gestion del

inventario de forma significativa.

1.5.2 Limitaciones

Durante el desarrollo de este estudio, no se identificaron limitaciones que impidieran la
realizacion exitosa del mismo. Sin embargo, algunos factores externos, como la
disponibilidad de datos histdricos precisos sobre el consumo de repuestos o posibles
variaciones en la demanda de piezas, pueden influir en la precisién de los puntos de
reorden estimados. No obstante, estos factores pueden controlarse mediante un

monitoreo continuo del sistema de inventarios una vez implementado.
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En conclusién, no se visualizaron limitaciones significativas durante el desarrollo del
presente estudio, y las soluciones propuestas se encuentran dentro del alcance técnico
y econdémico de la empresa Transportes Castro S. A. Debido a lo mencionado, es

importante contar con un FODA capaz de ser medido por los KPI.
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CAPITULO Il. MARCO TEORICO
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En el presente capitulo se hace una descripcién de los conceptos mas relevantes para
comprender la investigacion realizada, proporcionandole al lector una idea clara acerca
de este tema. Al respecto, Transportes Castro S. A. requiere herramientas que le
ayuden a mejorar el desempefio y la productividad, por ende, los conceptos deben
considerarse como elementos clave en los procesos, pues indican cémo llevar a cabo

las actividades y cdmo mejorar lo que se tiene en la actualidad.

2.1 HERRAMIENTAS INGENIERILES
Seguidamente se detallan las herramientas y conceptos ingenieriles tomados en cuenta

para el desarrollo del estudio.

2.1.1 Metodologia DMAIC

DMAIC es una metodologia estructurada utilizada para la mejora de procesos
existentes en una organizacion. El acrénimo DMAIC representa las cinco fases que
componen esta metodologia: definir, medir, analizar, mejorar y controlar. Cada una de
estas etapas se centra en aspectos especificos del proceso, con el objetivo de
identificar y eliminar ineficiencias, reducir defectos y garantizar la calidad en los
resultados.

A continuacion, se describen las fases de la metodologia DMAIC:

1. Definir: en esta fase, se establece claramente el problema o la oportunidad de
mejora, se determinan los clientes (internos o externos) y sus necesidades, y se
delimitan los objetivos y el alcance del proyecto. Es fundamental comprender
quiénes son los clientes y cuales son sus expectativas para alinear el proyecto
con sus requerimientos.

2. Medir: esta etapa se centra en la recopilacién de datos esenciales sobre el
proceso actual para establecer una linea base de rendimiento. Se determinan las
métricas clave que reflejan el desempefio del proceso y se asegura la precision y
fiabilidad de los datos obtenidos.

3. Analizar: con los datos recopilados, se realiza un analisis exhaustivo para

identificar las causas raiz de los problemas o variaciones en el proceso. Se
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utilizan herramientas estadisticas y de calidad para descubrir patrones o factores
gue contribuyen a los defectos o ineficiencias.

4. Mejorar: basandose en el andlisis previo, se desarrollan e implementan
soluciones que abordan las causas raiz identificadas. Esta fase implica la
generacion de ideas, la seleccion de las soluciones mas viables y la ejecucién de
pruebas piloto para validar su eficacia antes de una implementacién completa.

5. Controlar: una vez implementadas las mejoras, se deben establecer controles
que aseguren la sostenibilidad de los cambios y eviten la reaparicion de
problemas. Se monitorean las métricas clave y se ajustan los procesos segun

sea necesario para mantener los niveles de rendimiento deseados.

Figura 2.1: DMAIC

Fuente: Millard, 2017.

2.1.2 Project charter

Este es un documento que consolida la informacion relacionada con el proyecto por
realizar y muestra el objetivo de su creacion, ademas indica de manera general las
especificaciones mas importantes del proyecto como, por ejemplo, objetivos,

limitaciones, partes interesadas, fechas de cumplimiento, entre otras (Santos, 2022).
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Figura 2.2: Ejemplo de un project charter

NOMEBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO
Sistema de Gestion de Comercio GESTIONICO
Electronico

Desarrollar un una pagina Web donde los clientes y sucursales pueda hacer
sus pedidos a través de la pagina sin tener preocupacidén de no ser atendido.
De igual manera agilizar el trabajo de compra y venta para desarrollario en
menor tiempo ahorrando tiempo y costos.

El equipo del proyecto:
Sponsor : Victoria Guillen
Jefe de Proyecto : Jazmina Guzman
Analista Funcional : Franklyn Bravo
Analista Programador : Everth Martinez
Analista de Calidad : Jaime Huerta

El proyecto sera realizado desde el 19 de Enero hasta el 17 de Abril del 2015
por todo el equipo del proyecto en las instalaciones de COLD IMPORT S.A
Software que permite registrar los pedidos de los clientes y sucursales via
web, permite controlar el stock de cada almacén y ayuda a gestionar la
compra, también permite visualizar los reportes para un mejor control y
seguimiento de los proceso en linea.

Los entregables son:

Gestion de proyecto:
Acta de Constitucién
Plan de Gestién

Informe de Seguimiento
Acta de Cierre

Anidlisis y Disefo:
Modelo del Negocio
Modelo de Requerimiento
Modelo de Analisis
Modelo de Disefio
Prototipos

Desarrollo:

Médulo de Seguridad
Mddulo de Gestidn de Ventas

R

T

L2

Fuente: Santos, 2022.

2.1.3 Andlisis FODA

El analisis FODA es una herramienta utilizada en la planificacién estratégica que
permite evaluar tanto los aspectos internos (fortalezas y debilidades) como los factores
externos (oportunidades y amenazas) de una empresa. El término FODA surge de la
combinacién de las iniciales de estos cuatro elementos clave.

El propdsito principal de esta metodologia es analizar como la entidad en cuestion
puede afrontar los cambios y desafios del entorno a partir de sus fortalezas internas y
debilidades, en relacién con las oportunidades y amenazas externas.

Para realizar un analisis FODA, es necesario diferenciar correctamente cada una de las
variables y asignar los factores correspondientes a cada una de estas. A continuacion,

se explican en detalle:
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Fortalezas: representan las capacidades o atributos diferenciadores de la
organizacion que le otorgan una ventaja competitiva en el mercado. Estas
pueden incluir recursos controlados, habilidades especificas, conocimientos, o
procesos que la empresa ejecuta de manera eficiente.

Oportunidades: son condiciones externas favorables que pueden aprovecharse
para el crecimiento y fortalecimiento de la empresa. Identificar estos factores en
el entorno puede proporcionar ventajas estratégicas.

Debilidades: se refieren a aquellos aspectos internos que limitan el desempeiio
de la empresa, tales como la falta de ciertos recursos, carencias en habilidades
especificas o procesos internos que no se ejecutan de manera optima.
Amenazas: son elementos del entorno externo que pueden poner en riesgo la
estabilidad o continuidad de la organizacion. Estas pueden incluir cambios en el

mercado, competencia creciente o factores econdmicos adversos.

Figura 2.3: FODA

Fortalezas

Oportunidades

Amenazas

Debilidades

Fuente: Universidad César Vallejo, 2023.

2.1.4 Matriz FODA
La matriz FODA (fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas) es una

herramienta ampliamente utilizada para realizar un andlisis estratégico integral de una

organizacion, la cual permite evaluar tanto los aspectos internos como externos que

afectan su desempefio. Esta metodologia ayuda a identificar claramente las fortalezas
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internas (capacidades, recursos o ventajas competitivas) y las debilidades internas
(limitaciones o aspectos que requieren mejora), ademas de las oportunidades externas
(factores positivos en el entorno que pueden aprovecharse) y las amenazas externas
(condiciones adversas que pueden impactar negativamente en la empresa). El objetivo
principal de aplicar esta matriz es obtener una visién clara y profunda de la realidad
actual de la organizacion, lo que facilita la toma de decisiones estratégicas adecuadas y
la formulacion de planes de accion orientados al aprovechamiento de oportunidades y
mitigacion de riesgos (Kotler y Keller, 2016; David et al., 2017).

Figura 2.4: Ejemplo de una matriz FODA

Analisis interno

Analisis
FODA
Combinacion Fortalezas- Combinacion Debilidades-
Oportunidades: Oportunidades:
Estrategia de emparejamiento. Estrategia de transformacion.
g ¢Queé fortalezas casan con que ¢Como podemos transformar
5 oportunidades? ¢Qué fortalezas debilidades en fortalezas? iComo
% podemos utilizar para potenciar pueden surgir oportunidades de
3 nuestras oportunidades y su debilidades?
i Combinacion Fortalezas- Combinacién Debilidades-
Tcﬂ Estrategia de neutralizacion. Estrategia de defensa.
= ¢Que fortalezas podemos emplear ¢Donde estan nuestras debilidades?
para defendernos de amenazas y ¢Como podemos protegernos de
riesgos? {A qué amenazas nos perjuicios?
podemos enfrentar con qué

www.thecornerofexcellence.com W o cris e

Fuente: The Corner of Excellence, s.f.

2.1.5 Matriz de stakeholders

La matriz de stakeholders, también conocida como matriz de poder-interés, es una
herramienta fundamental en la gestion de proyectos que posibilita identificar, analizar y
clasificar a las partes interesadas segun su nivel de influencia y grado de interés en el
proyecto. Esta clasificacion facilita la implementacion de estrategias de comunicacion y
gestion adecuadas para cada grupo, lo que optimiza la interaccion y asegura el éxito del

proyecto.
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Figura 2.5: Ejemplo de una matriz de stakeholders

ALTO

Poder

C T p—

Interés

Fuente: Acceso 360, s.f.

2.1.6 Diagrama SIPOC

Un diagrama SIPOC (suppliers, inputs, process, outputs y customers) es una
herramienta verséatil que se puede utilizar en una amplia gama de diferentes contextos,
en la cual identifican los proveedores, las entradas, el proceso mismo, sus salidas y los

usuarios (Ortega, 2025).

Figura 2.6: Ejemplo de un diagrama de SIPOC
s | ] ] o
o &
“ ® = o2
Proveedores Entradas Proceso Salidas Clientes

Quién ¢Qué recursos ;Qué pasos 0 ;Qué productos ;Quién es el
suministra los necesita o actividades se 0 Servicios crean clienta?
materiales o proporciona el llevan a cabo (o resultan de) el
insumos proveedor? para crear valor proceso?
para el cliente?
Puede ser
material o informacion

B QuestionPro

|
Fuente: Ortega, 2025.

2.1.7 Diagramas de flujo
Un diagrama de flujo es una representacion gréafica de un proceso. Asi, cada paso del
proceso es representado por un simbolo distinto que contiene una breve descripcion de
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la etapa del proceso. Ademas, los simbolos graficos del flujo del proceso estan unidos
entre si con flechas que indican la direccion de flujo del proceso.

El diagrama de flujo ofrece una descripcion visual de las actividades implicadas en un
proceso al mostrar la relacibn secuencial ente estas, lo que facilita la rapida
comprensién de cada actividad y su relacion con las demas, el flujo de la informacion y
los materiales, las ramas en el proceso, la existencia de bucles repetitivos, el nimero

de pasos del proceso y las operaciones de interdepartamentales.

Figura 2.7: Ejemplo de un diagrama de flujo
SIMBOLO REPRE SENTA SIMBOLO REPRESENTA

Temminal: Indica elinicio ola Actividadl: Representa ura
terrrinacion del fiujo del actividad llevada acabhoen

proceso. el procesn.
el procesn, se utilice, se

Decision: [ndicaun pnto en

el flujo en que se produce

una bifurcacion del tipo "SI" -

WO pgerere o salga del proceso.
—\_,_,_,—P‘_'_'_

Documento: Se refiere a
un dacurmento utilizada en

Multidocumento . Refiere 3 nspeccion ! Firma:

un conjunto de docurmertos. | O Empleado para aguellas

Un ejerrplo es un expedisnt e ACCiONes oUe requieren U
fque agrupa a distintos supervision (como una firma
daocumentos. o"visto buena’.
Conector de poceso: Archivo Manual: Se utilza
Caonexion o enlace con otro para reflejar la accion de
proceso diferente, en la que archivo de un documento
cortinda el digorarma deflujo. Wi expediente,

N Lineade Flyjo.

Base de ddosiaplicacion: [ . S
Propoarci ona indicacian

% Empleado para representar la »

vehacin de datos sobre el senfido de flujo del
g ’ Qrocesn.

Fuente: Aiteco Consultores, 2017.

En el presente proyecto, la aplicacién de los diagramas de flujo es clave para entender
la forma actual en la que se llevan a cabo los procesos identificados y, de esta manera,
conocer los requerimientos del negocio, costumbres de los clientes, malas practicas y

aspectos por mejorar.

2.1.8 Layout o diagrama de recorrido
Un layout o diagrama de recorrido es una representacion grafica que muestra la
disposicion fisica de los elementos en un espacio determinado, asi como el flujo de

materiales, personas o informacion entre los mismos. Este tipo de diagrama es
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fundamental en areas como la ingenieria industrial, la gestion de operaciones y la
logistica, ya que permite analizar y optimizar la eficiencia de los procesos productivos y
de servicio.

En el ambito de la ingenieria industrial, los diagramas de recorrido se emplean para
identificar areas congestionadas, determinar avances y retrocesos en el proceso y
facilitar el desarrollo de una mejor distribucion en planta. Su objetivo principal es
mejorar los métodos de trabajo al eliminar o reducir recorridos innecesarios mediante

una adecuada disposicion de los elementos en el espacio de trabajo.

Figura 2.8: Ejemplo de un diagrama de recorrido
g
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Fuente: Velasco, 2014.

2.1.9 Clasificacién ABC

La clasificacibn ABC es una metodologia de segmentacion de productos de acuerdo
con criterios preestablecidos (indicadores de importancia, tales como el "costo unitario”
y el "volumen anual demandado"). En cuanto a esto, el criterio en el cual se basan la
mayoria de los expertos en la materia es el valor de los inventarios, y los porcentajes de

clasificacidon son relativamente arbitrarios.
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Muchos textos suelen considerar que la zona "A" de la clasificacion corresponde
estrictamente al 80 % de la valorizacién del inventario, y que el 20 % restante debe
dividirse entre las zonas "B" y "C", tomando porcentajes muy cercanos al 15 % y el 5 %
del valor del stock para cada zona respectivamente. Otros textos suelen asociar las
zonas "A", "B" y "C" con porcentajes respectivos del valor de los inventarios del 60 %,
30 % y el 10 %. Sin embargo, el primer caso es mucho mas comun, por el hecho de la
conservacion del principio "80-20". Cabe sefialar que si bien los valores anteriores son
una guia aplicada en muchas organizaciones, cada organizacién y sistema de
inventarios tiene sus particularidades y quien aplique cada principio de ponderacién
debe estar muy consciente de la realidad de su empresa.

Las unidades pertenecientes a la zona "A" requieren del grado de rigor mas alto posible
con relacién al control. Esta zona corresponde a aquellas unidades que presentan una
parte significativa del valor total del inventario. El maximo control puede reservarse a las
materias primas que se utilicen en forma continua y en volimenes elevados. Para esta
clase de materia prima, los agentes de compras pueden celebrar contratos con los
proveedores que aseguren un suministro constante y en cantidades que equiparen la
proporcién de utilizacion, considerando medidas preventivas de gestion del riesgo como
los llamados "proveedores B". La zona "A", en cuanto a gestion de almacenes, debe
contar con ventajas de ubicacidon y espacio respecto a las otras unidades de inventario,
estas ventajas se determinan por el tipo de almacenamiento empleado por la
organizacion.

Las partidas B deben ser seguidas y controladas mediante sistemas computarizados
con revisiones periddicas por parte de la Administracion. Los lineamientos del modelo
de inventario son debatidos con menor frecuencia que en el caso de las unidades
correspondientes a la zona "A". Los costos de faltantes de existencias para este tipo de
unidades deben ser moderados a bajos y las existencias de seguridad deben brindar un
control adecuado con el quiebre de stock, aun cuando la frecuencia de érdenes es
menor.

Por ultimo, la zona C posee el mayor numero de unidades de inventario, por ende, un

sistema de control diseflado, pero de rutina es adecuado para su seguimiento. Un
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sistema de punto de reorden que no requiera de evaluacion fisica de las existencias

suele ser suficiente.

2.1.10 FIFO y LIFO: técnicas de gestion de la carga

Cuando se hace referencia a operaciones de almacenaje industrial, los sistemas FIFO y
LIFO se vinculan con la manera en la que se mueven las mercancias a través del
almacén.

FIFO (first in, first out; en espafol “primero en entrar, primero en salir”) es ideal para el
almacenamiento de productos perecederos, que ademas de su colocacion por gamas o
familias, deben colocarse de tal forma que los primeros en salir sean los mas proximos
a su fecha de caducidad.

Por su parte, en cuanto al sistema LIFO (last in, first out), NOEGA Systems (2018)
explica: “[...] ultimo en entrar, primero en salir'. Sistema perfecto para aquellos
productos no perecederos y que no tienen fecha de caducidad”.

En el disefio del sistema de gestion de las mercancias de la empresa, la administracion
de las existencias es una de las partes logisticas mas relevantes, esta pretende obtener
la méxima optimizacién y asegurar que los productos van a estar en el lugar adecuado
y en el momento preciso.

Ahora bien, los sistemas de control de inventario son por lo general clasificados como
modelos de push o pull. Conocer las definiciones, las ventajas y desventajas de cada
sistema ayuda a la empresa a establecer el método de control de inventario que
funciona mejor para su organizacion.

En primer lugar, el sistema push de control de inventario consiste en pronosticar el
inventario necesario para satisfacer la demanda del cliente. Las empresas deben
predecir qué productos van a comprar los clientes junto con la cantidad de bienes por
comprar. A su vez, la compafiia produce suficientes productos para satisfacer la
demanda prevista y vender, o empujar, los productos hacia el consumidor. Las
desventajas del sistema de transmision de control de inventario son que las previsiones
resultan ser a menudo inexactas ya que las ventas pueden ser impredecibles y variar

de un afo a otro. Asimismo, otro problema con los sistemas de control de inventario
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push es cuando se dejan demasiados productos en el inventario. Esto aumenta los
costos de la empresa para el almacenamiento de estos productos.

Una ventaja del sistema push es que la empresa esta bastante segura de que va a
tener suficiente producto a la mano para completar los pedidos de los clientes, por lo
cual previene la incapacidad de satisfacer la demanda del cliente con el producto. Un
ejemplo de un sistema push es la planificacion de requerimientos de materiales o0 MRP
(por sus siglas en inglés). El MRP combina los calculos de las operaciones financieras y
la planificacion logistica. Se trata de un sistema de informacion basado en una
computadora que controla la planificacion y la ordenacién. Su propdsito es asegurarse
de que la materia prima y los materiales necesarios para la produccion estén
disponibles cuando se requieren.

Sistema pull: el sistema de control de inventario pull comienza con el pedido del cliente.
Con esta estrategia, las empresas solo tienen suficiente producto para cumplir con los
pedidos del cliente. Una ventaja de este sistema es que no hay exceso de inventario
gue necesite almacenarse, esto reduce los niveles de inventario y los costos de
transporte y de almacenamiento de mercancias. Sin embargo, una desventaja
importante para el sistema pull es la imposibilidad de funcionar en dilemas de pedido,
tales como un proveedor que no es capaz de obtener un envio a tiempo.

Dentro del proceso de disefio de gestion de inventarios para la empresa, es
indispensable desarrollar un sistema de control de inventario eficaz para gestionar la
demanda del cliente, porque esta controla los costos correspondientes a inventario,

transporte, pedido y almacenamiento.

2.1.11 Grafico de pastel

Un grafico circular, también denominado grafico de sectores o de pastel, es un tipo de
representacion visual que se emplea para ilustrar la distribucion proporcional de un
conjunto de datos en forma de un circulo dividido en distintos segmentos. Cada uno de
estos segmentos 0 porciones representa una categoria especifica y su tamafio es

directamente proporcional a la magnitud de los valores que conforman el total.
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Figura 2.9: Ejemplo de un gréfico de pastel

Revenue Percentage from Hair Product Lines

[ salon
M Primary
Hotel Unbranded
Budget

Revenue Percentage

Product Line

Fuente: JMP, s.f.

2.1.12 Gréfico de barras

Un grafico de barras es una representacion visual que utiliza barras rectangulares para
mostrar comparaciones entre diferentes categorias de datos. Estas barras pueden
orientarse de manera horizontal o vertical, y su longitud es proporcional al valor que
representan. Este tipo de grafico es util para comparar cantidades o frecuencias entre

distintas categorias, facilitando la interpretacion y el andlisis de la informacion.

Figura 2.10: Ejemplo de un gréfico de barras

|__J-_ ChicagoViolentCnme _. by Day of Week X - Sort
“_,-‘ |L Filter: VE T' ] :’_:L-I I; kj » @ ¥ T Custom sort
Comparison of data counts by Day of Week ¥ Custom sort
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20,000 RS
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3 10,000 * Drag & drop to move the row |
b ' mrnEseay .
¢ Thursday
0 i Friday
\0-@?5"‘ -;-'-‘SS\ ‘__58'* \ﬁe}*:‘ ‘\@:-'" .\\@\"‘ \‘_}\i"" i Saturday
o8 & F ¥ F ¥ ! Sunday
& : y
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2.1.13 Lluvia de ideas

La lluvia de ideas, también denominada tormenta de ideas, es una herramienta de
trabajo grupal que facilita el surgimiento de nuevas ideas sobre un tema o problema
determinado en un ambiente relajado.

Esta herramienta es ideada en el afio 1939 por Alex Faickney Osborn (denominada
brainstorming), cuando su busqueda de ideas creativas resulta en un proceso
interactivo de grupo no estructurado que genera mas y mejores ideas que las
producidas por los individuos al trabajar de forma independiente. Asi, este método
permite la libre generacion de sugerencias sobre un asunto especifico y aprovecha la
capacidad creativa de los participantes para encontrar soluciones innovadoras (Puccio
et al., 2018).

Figura 2.11: Ejemplo de una lluvia de ideas
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Fuente: Cl Toolkit, s.f.

Esta herramienta en complemento con el diagrama de Ishikawa se utiliza durante el
analisis de situacion actual para determinar la causa raiz del problema principal del
proyecto.

2.1.14 Diagrama Ishikawa
El diagrama de Ishikawa o diagrama de causa efecto (conocido también como diagrama
de espina de pescado dada su estructura) consiste en una representacion grafica que

permite visualizar las causas de un problema especifico, lo cual la convierte en una

31



herramienta de la gestion de la calidad ampliamente utilizada dado que orienta la toma

de decisiones al abordar las bases que determinan un desempeiio deficiente.

Figura 2.12: Ejemplo de un diagrama de Ishikawa

Causa Efecto

[ Hombre }[ Maquina )[ Entorno ]

’- Problema

Fuente: GEO Tutoriales, 2017.

El diagrama Ishikawa, a pesar de su antigua invencion, continla siendo importante para
el andlisis de las causas de un problema en estudio y en el presente proyecto no es la
excepcion. Por consiguiente, esta figura se emplea para clasificar y profundizar en las
causas del problema identificado como la falta de gestion de inventarios.

2.1.15 Multivoto

El multivoto es una técnica de toma de decisiones grupales utilizada para seleccionar y
priorizar opciones dentro de un conjunto amplio de alternativas. Su propdsito es reducir
una extensa lista de propuestas a aquellas que el grupo considera mas relevantes,
eficientes o viables. Esta metodologia es clave en ambitos como la gestion de
proyectos, la mejora continua, la planificacion estratégica y la resolucion de problemas
en entornos organizacionales.

De esta manera, el uso del multivoto optimiza la toma de decisiones al fomentar la
participacion de todos los miembros del equipo, lo cual asegura que las opciones
seleccionadas reflejen un consenso general. Su implementacién facilita la identificacion
de soluciones prioritarias sin descartar de inmediato otras ideas, promoviendo un
proceso de seleccién mas equitativo y estructurado.

32



Figura 2.13: Ejemplo de un diagrama de multivoto
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2.1.16 Diagrama de Pareto

Se deben focalizar los problemas de la empresa mediante diferentes herramientas de
ingenieria industrial, como el diagrama de Pareto. Cabe resaltar que el mismo se puede
utilizar en distintos niveles, combinado con otras herramientas como lo es el diagrama
de Ishikawa.

En concreto, un diagrama de Pareto es “un gréfico especial de barras cuyo campo de
analisis o aplicacion son los datos categoricos, y tiene como objetivo ayudar a localizar

el o los problemas vitales, asi como sus principales causas” (Gutiérrez y Salazar, 2013,
p. 3).

Figura 2.14: Ejemplo de un diagrama de Pareto
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Fuente: ISG Integradora, 2018.
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2.1.17 Entrevista
En el desarrollo de la investigacion se utiliza esta técnica para obtener informacién de
los colaboradores de la empresa en estudio, principalmente de los encargados de los
procesos y sus duefios, con el fin de poder indagar y evaluar las problematicas
presentes, de acuerdo con la experiencia que poseen.
Segun Garcia-Allen (2015), “la entrevista es una técnica cualitativa de recogida de
informacion en la que participan dos individuos (aunque pueden participar mas)” (p. 5).
Esta no es una conversacion informal, pues tiene una intencionalidad, un objetivo.
Ahora bien, para que una entrevista se lleve a cabo, es necesario que participen, como
minimo, un entrevistador y un entrevistado, existiendo un acuerdo por parte de ambos.
El primero es quien obtiene informacién sobre la otra persona. En cuanto a lo expuesto,
Garcia-Allen (2015) sefiala:
[...] la entrevista permite un acercamiento directo a los individuos de la realidad.
Se considera una técnica muy completa. Mientras el investigador pregunta,
acumulando respuestas objetivas, es capaz de captar sus opiniones,
sensaciones y estados de animo, enriqueciendo la informacién y facilitando la
consecucion de los objetivos propuestos (p. 10).
En otras palabras, es una interaccion entre un entrevistado que desea cierta
informacion y el entrevistado que accede a darla, y donde los gestos y la comunicacion

son fundamentales para obtener no solo datos, sino también apreciaciones.

Entrevista no estructurada

La entrevista no estructurada carece de una serie de preguntas dirigidas al entrevistado

definidas de antemano; en otras palabras, es libre. Los investigadores utilizan esta

herramienta en las visitas realizadas durante un proyecto, ya que se tiene contacto con

el personal de la empresa mediante entrevistas con preguntas sin un orden

preestablecido.

Se debe tomar nota de los datos e informacién obtenida en cada entrevista para su

posterior andlisis. De acuerdo con Folgueiras (2016), en la entrevista no estructurada:
No hay un guion prefijado sino una serie de temas con posibles cuestiones que

pueden plantearsele a la persona entrevistada. En esta modalidad, el rol del
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entrevistador supone no solo obtener respuestas sino también saber qué
preguntas hacer o no hacer (p. 2).
Por lo tanto, el entrevistador tiene una serie temas que pueden resultarle incbmodos al
entrevistado, en consecuencia se le debe tratar con tacto o, en determinado momento,

no preguntarle mas.

Observacion

Esta técnica se emplea ampliamente por los investigadores como herramienta primaria.
Es de gran ayuda para la identificacién y estudio de las probleméaticas que se presentan
en la investigacién. Se trata de mirar el entorno y, a partir de ahi, efectuar una
clasificacion de lo observado segun las variables de investigacion.

En el area del almacén se lleva a cabo un analisis para lo cual se necesita entrar al
campo y comprender de principio a fin las areas estudiadas junto con los procesos

involucrados en estas.

2.1.18 Sistema ERP (enterprise resource planning)

El ERP (enterprise resource planning) es un sistema integral de gestion empresarial
gue permite la planificacién y control de los recursos de una organizacion mediante la
integracion de multiples procesos en una Unica plataforma tecnoldgica (Monk y Wagner,
2012). Los sistemas ERP ayudan a optimizar la administracién de inventarios, finanzas,
recursos humanos, produccion y logistica, al proporcionar datos en tiempo real y

facilitar la toma de decisiones basada en informacién actualizada.

2.1.19 Diagrama de Gantt

El diagrama de Gantt es una herramienta grafica esencial en la gestion de proyectos
gue posibilita planificar, coordinar y supervisar tareas a lo largo del tiempo. Consiste en
un gréfico de barras horizontales, donde cada barra representa una tarea o actividad
del proyecto; al respecto, se muestra su duracién, secuencia y posibles solapamientos.
Esta visualizacion facilita la comprension de las relaciones temporales y tareas, ademas

ayuda a identificar dependencias y cuellos de botella en la ejecucién del proyecto.
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Implementado inicialmente por el ingeniero Henry L. Gantt a principios del siglo XX,
este diagrama ha demostrado ser invaluable para diversos sectores, desde la
construccién hasta el desarrollo de software. Su estructura sencilla, pero informativa
proporciona una visién clara del progreso del proyecto, permitiendo a los gestores y
equipos de trabajo realizar ajustes oportunos y asegurar el cumplimiento de los plazos
establecidos.

Figura 2.15: Ejemplo de un diagrama de Gantt
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Fuente: Lean Manufacturing, s.f.

2.1.20 Retorno de la inversion (ROI)

El retorno de la inversion (ROI, por sus siglas en inglés) es un indicador financiero que
mide la rentabilidad de una inversién en relacion con su costo, expresado por lo general
en porcentaje.

En cuanto a esto, Gitman y Zutter (2022) comentan que este indicador evallua la
eficiencia de una inversién al comparar los beneficios obtenidos con los costos
incurridos. Un ROI positivo indica que la inversidon genera ganancias, mientras que un
ROI negativo sugiere pérdidas. Se utiliza ampliamente en la toma de decisiones
empresariales, proyectos de inversion y analisis financiero para determinar la viabilidad

de iniciativas econdémicas. Asimismo, se calcula mediante la siguiente formula:
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Figura 2.16: Formula para el célculo del ROI

.. < D

{Return On Investment)
Return = Investment

Investment

&

Fuente: Seobility, s.f.

2.2 IDENTIFICACION DE LA EMPRESA
A continuacion, se exponen los detalles mas importantes de la empresa Transportes

Castro S. A., donde se lleva a cabo el estudio.

2.2.1 Visiéon/misién

La vision y mision de la empresa se muestran seguidamente.

Visién
“Ser reconocidos como la empresa lider en el transporte de carga pesada
destacandonos por nuestra excelencia operativa, personalizada y compromiso con

nuestros clientes” (Transportes Castro S. A., 2024).

Mision
Brindar a nuestros clientes un servicio de transporte de carga de alta calidad,
apoyandolos en el logro de sus objetivos mediante el uso eficiente de nuestros
sistemas y procesos. Contamos con un equipo de colaboradores altamente
comprometidos, enfocados en proporcionar soluciones efectivas y confiables
para satisfacer las necesidades (Transportes Castro S. A., 2024).
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2.2.2 Antecedentes historicos

La empresa Transportes Castro S. A. se establece en la década de 1990 en San
Francisco de Dos Rios, San José, Costa Rica, con el propésito de ofrecer servicios
especializados en el transporte de materiales para la construccién. Asi, desde su
constitucion como empresa costarricense de caracter familiar, se ha caracterizado por
su compromiso con la responsabilidad, puntualidad y seguridad en el traslado de carga
pesada en el territorio nacional.

A lo largo de sus mas de 30 afios de trayectoria, la compafia ha consolidado una
amplia experiencia en el sector de transporte, siendo reconocida por su capacidad de
respuesta ante las exigencias del mercado y por su cercania con los clientes. Su
crecimiento ha sido progresivo, pasando de una flota limitada de camiones a una
operacion estructurada con personal capacitado y unidades adaptadas a las
necesidades del rubro constructivo.

La empresa ha contribuido de manera constante al desarrollo de diversas obras de
infraestructura del pais, apoyando tanto a empresas privadas como a entidades
publicas en el suministro logistico de materiales esenciales para proyectos de
urbanizacion, edificacién y obras viales. Ademas, su enfoque en la mejora continua la
ha llevado a incorporar practicas administrativas modernas y a reforzar su
infraestructura operativa.

Actualmente, Transportes Castro S. A. se posiciona como un aliado estratégico dentro
de la industria de la construccion, en la que mantiene su compromiso con la excelencia
en el servicio, el cumplimiento de normativas de seguridad y el fortalecimiento de sus

capacidades logisticas.
2.2.3 Ubicacion geografica

La empresa se encuentra ubicada en San José, Central, San Francisco de Dos Rios,

400 metros este de la iglesia catdlica, contiguo a la urbanizacion Zurqui.
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Figura 2.17: Mapa satelital de Transportes Castro S. A.
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Fuente: Google Maps, 2024.

2.2.4 Estructura organizacional

El organigrama de la empresa se muestra en la figura 2.18:

Figura 2.18: Organigrama de la empresa Transportes Castro S. A.

Se retir6 intencionalmente por cuestiones de confidencialidad.

Fuente: Tomado de RR.HH. de Transportes Castro S. A., 2024.
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2.2.5 Cantidad de empleados

Tabla 2.1: Fases DMAIC en la gestion de inventarios de Transportes Castro S. A.

Puesto o area ‘ Cantidad

Administracién 3
Operaciones

Conductores 17
Mantenimiento 5
Logistica y Almacén 4
Recursos Humanos 2
Ventas y Atencion al Cliente 4
Seguridad 2
Limpieza 2
Total 45

Fuente: Tomado de RR.HH. Transportes Castro S. A., 2024.

El cuadro que presenta la distribucion del personal en Transportes Castro S. A., con un
total de 45 empleados, refleja una estructura organizacional coherente con el tamafio
de la empresa y sus necesidades operativas.

La mayor cantidad de personal se concentra en el Area de Conductores, con 17
empleados, dado que el transporte de carga es la actividad principal de la empresa. La
flota de 17 camiones requiere asignar al menos un conductor por vehiculo, lo que
optimiza su uso y maximiza la capacidad operativa.

En términos de Operaciones y Mantenimiento, con 6 y 5 empleados respectivamente,
estos numeros son adecuados para asegurar que los procesos logisticos y de
mantenimiento funcionen correctamente, logrando la operatividad y eficiencia de la
flota. Esto también sugiere que el equipo de Mantenimiento puede dar soporte a la flota
sin generar retrasos importantes.

Las areas de Administracion, Ventas y Atencién al Cliente, y Logistica y Almacén estan
equilibradas, con una asignaciéon de personal que refleja la importancia de la gestién
interna, la interaccion con los clientes y la gestibn de inventarios. Estas &reas se
apoyan mutuamente, manteniendo el flujo adecuado de operaciones y asegurando que
el servicio al cliente y la atencion a los proveedores y contratistas sea eficiente.
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Por otro lado, Recursos Humanos y Seguridad tienen solo 2 empleados cada uno, lo
gue puede ser suficiente para una empresa de este tamafo, ya que estos
departamentos suelen tener una carga laboral menos intensiva comparada con las
areas operativas. Por ultimo, el Area de Limpieza de igual forma cuenta con una

dotacion suficiente de 2 empleados, si se considera el tamafio de las instalaciones.

2.2.6 Tipos de productos

Transportes Castro S. A. es una empresa con mas de 30 afios de experiencia en el
mercado costarricense de transporte de carga, opera con una flotilla de 17 camiones y
cuenta con alrededor de 45 empleados; sin embargo, esta cifra puede variar por la
temporada y el mercado actual.

En este momento, la empresa mantiene contratos de servicio con Armabloque Sistemas
de Construccion y Cementos Progreso, las cuales cuentan con clientes como

ferreterias, desarrolladoras inmobiliarias y constructoras comerciales e industriales.
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2.2.7 Descripcion general del proceso productivo

Figura 2.19: Diagrama de flujo de la empresa de Transportes Castro S. A.

Se retir6 intencionalmente por cuestiones de confidencialidad.

Fuente: Tomado de RR.HH. Transportes Castro S. A., 2024.

El proceso productivo de Transportes Castro S. A., una empresa de transporte de carga
pesada con mas de 30 afios de experiencia en el mercado costarricense, comienza
cuando una empresa cliente, como una ferreteria o una desarrolladora inmobiliaria,

contacta a la compafia para solicitar el servicio de transporte de materiales. Este

42



pedido por lo general incluye detalles especificos sobre el tipo de material, cantidad y
destino, relacionados con la construccién de proyectos como edificios o desarrollos
industriales.

Una vez recibido el pedido, Transportes Castro S. A. evalla si puede cumplir con los
requisitos del servicio solicitado. Este andlisis incluye revisar la disponibilidad de la flota
de camiones, los conductores y las rutas, asi como asegurarse de que los plazos
establecidos sean factibles. Si la empresa no puede cumplir con el pedido debido a
limitaciones operativas, el contrato no se lleva a cabo. En cambio, si la evaluacion
resulta favorable, se planifica el servicio y se asignan los recursos necesarios.

Después de la planificacion, el servicio de transporte se realiza segun lo estipulado,
movilizando los materiales solicitados hacia el destino indicado por el cliente. Durante
este proceso, Transportes Castro S. A. se asegura de cumplir con los tiempos de
entrega acordados y mantener altos estandares de eficiencia operativa.

Una vez completado el servicio de transporte, la empresa procede con la facturacion. Si
el cliente hace el pago de manera inmediata, el ingreso se registra y el ciclo del servicio
finaliza. Sin embargo, si el pago no se efectia al momento, se genera una cuenta por
cobrar, que es registrada y monitoreada por el equipo de Control Financiero de la
empresa.

Transportes Castro S. A. mantiene un seguimiento riguroso de las cuentas por cobrar,
asegurandose de que los pagos pendientes se lleven a cabo en el plazo acordado. Al
final de cada mes, se verifica si los pagos se han recibido. Si el cliente cumple con el
pago, los fondos se ingresan a la liquidez de la empresa, y si el pago es parcial o no se
ha realizado, la cuenta pendiente continia acumulandose hasta que se regularice.

El ciclo productivo finaliza cuando se recibe el pago total del cliente, ya sea de manera
directa o mediante mecanismos de financiamiento, como el factoraje. Esto permite que
la empresa mantenga su liquidez y continlle operando de forma eficiente, por lo tanto,
se reinicia el ciclo con nuevos pedidos que garantizan la continuidad de sus

operaciones.
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CAPITULO lll. MARCO METODOLOGICO
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3.1 Enfoque de la investigacion

El enfoque metodolégico adoptado en esta investigacion es el mixto, pues combina
elementos cualitativos y cuantitativos para proporcionar una comprension integral del
problema investigado.

En primer lugar, como sefialan Hernandez y Mendoza (2018), el enfoque cuantitativo
"se basa en la recolecciébn y analisis de datos numéricos y sigue un proceso
estructurado y secuencial para probar hipotesis” (pp. 5-6). En este estudio, el enfoque
cuantitativo se aplica para clasificar el inventario actual de Transportes Castro S. A. a
partir del método ABC y calcular los puntos de reorden basandose en la demanda
histoérica y los tiempos de reposicion.

Por su parte, el enfoque cualitativo permite una comprension profunda de los
fendmenos y experiencias al explorar percepciones subjetivas y conocimientos del
personal involucrado en la gestién de inventarios. Segun Hernandez y Mendoza (2018),
este enfoque se basa en el andlisis contextual y adaptativo, en el que "el investigador
examina los hechos directamente y genera teorias consistentes con lo que observa" (p.
7). Para esta investigacion, el enfoque cualitativo ayuda a identificar ineficiencias
operativas mediante entrevistas y la observacion directa en el almacén.

Este enfoque mixto es el mas adecuado para abordar los objetivos del estudio, ya que
proporciona una perspectiva holistica del problema al combinar el analisis empirico con

el andlisis subjetivo del comportamiento organizacional.

3.2 Método de la investigacién

El método elegido para esta investigacién es la metodologia DMAIC, ampliamente
utilizada en proyectos de mejora continua dentro de la ingenieria industrial y logistica.
Segun Garza et al. (2016), DMAIC es "un enfoque estructurado que permite identificar,
medir, analizar, mejorar y controlar problemas de manera sistematica" (p. 128). La

metodologia DMAIC se emplea de la siguiente forma:

45



Figura 3.1: Descripcién de la metodologia utilizada en cada etapa del ciclo DMAIC

eDefinir el project charter.

eAnalisis FODA.

eldentificar los factores criticos.
eDiagrama SIPOC.

eDiagramade recorrido del proceso.

eAnalizar la tendencia de disponibilidad de repuestos.
eCalcular la frecuencia de pedidos de emergencia.
eMedir el impacto financiero.

*Realizar una observacion directa.

eRealizar una lluvia de ideas.
eAplicar un diagrama de Ishikawa.
*Multivoto.

eDiagramade Pareto.

eMejora del control de inventarios.
oSistema de digitalizacion del inventario.
eRedisefiar la distribucidn del almacén.
eDiagrama de Gantt.

eCapacitacion del personal.

eEstablecer un plan de trabajo basado en el diagrama de Gantt.

eRealizar auditorias de inventarios periddicas.
eMonitorear los indicadores de desempefio claves.
eEvaluarel retorno de la inversion.

|
|
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|

Fuente: Elaboracién propia, 2025.

Fase 1: Definir. En esta fase se identifican los problemas actuales en la gestion
de inventarios de Transportes Castro S. A., que incluyen el manejo ineficiente de
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productos criticos y el descontrol en los niveles de inventario. El objetivo es
reducir costos operativos y mejorar la eficiencia del almacenamiento mediante la
implementacion de la clasificacion ABC y la determinacion de los puntos de
reorden. Asi, se utliza un project charter para establecer los roles,
responsabilidades y plazos del proyecto.

Fase 2: Medir. En esta fase se recolectan datos cuantitativos sobre el inventario
actual y la demanda histérica de productos. Segun Hernandez y Mendoza
(2018), la medicion precisa de las variables es esencial para construir una base
sélida en el analisis cuantitativo. Esto abarca la recopilacion de informacion
sobre los tiempos de reposicion, los niveles de stock y las categorias de
productos, lo que posibilita calcular los puntos de reorden y asegurar la
disponibilidad oportuna de productos criticos.

Fase 3: Analizar. El andlisis se centra en identificar las causas raiz de los
problemas observados en la gestién de inventarios. Por consiguiente, se utilizan
herramientas como el diagrama de Ishikawa y el andlisis de Pareto para
identificar las principales fuentes de ineficiencia, como el exceso de inventario en
productos de baja rotacion y la falta de control en productos criticos. Garza et al.
(2016) senalan que el analisis es crucial para "determinar las causas principales
de los problemas y enfocarse en las soluciones més efectivas" (p. 130).

Fase 4: Mejorar. Las soluciones propuestas se implementan en esta fase,
incluyendo la clasificacion ABC de los productos y la optimizacion del espacio de
almacenamiento. Segun Salazar (2019a), la clasificacibn ABC es una técnica
eficaz para segmentar productos de acuerdo con su relevancia econémica y
operativa, lo que prioriza los recursos en productos de alta rotacion.

Fase 5: Controlar. En esta fase, se implementan mecanismos de control para
asegurar que las mejoras sean sostenibles. De este modo, se monitorizan los
inventarios mediante indicadores clave de desempefio (KPI) y se realizan
auditorias periodicas para verificar que los puntos de reorden se mantengan
dentro de los limites establecidos. Hernandez y Mendoza (2018) explican que el
monitoreo continuo permite "asegurar que los cambios implementados se

mantengan efectivos a lo largo del tiempo” (p. 10).
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3.3 Fuentes de informacién

Las fuentes de informacion utilizadas en esta investigacion se dividen en fuentes

primarias y fuentes secundarias.

Fuentes primarias: segun Bernal (2006), las fuentes primarias son aquellas "de
donde se origina la informacion de primera mano” (p. 175). En esta investigacion,
las fuentes primarias incluyen entrevistas semiestructuradas con el personal de
almacén y encargados de la gestion de inventarios en Transportes Castro S. A.
Estas entrevistas arrojan informacion detallada sobre los procesos actuales y las
areas de mejora en la gestion de inventarios.

Fuentes secundarias: Bernal (2006) describe las fuentes secundarias como
"aquellas que ofrecen informacién indirecta o ya recopilada” (p. 175). En este
caso, se utilizan documentos previos, estudios de casos, articulos académicos y
manuales sobre la gestion de inventarios, el método DMAIC, y herramientas
como la clasificacion ABC y el andlisis de Pareto. Estos documentos
proporcionan un marco teorico para guiar la implementacién de las soluciones

propuestas.

3.3.1 Sujetos de informacién

Los sujetos de informacion en este estudio son el personal administrativo y los

encargados de la gestion de inventarios de Transportes Castro S. A. Relacionado a

esto, a lo largo de la fase de definir del DMAIC, se emplea un project charter que

contiene los roles, responsabilidades y plazos de cada participante. Esto ayuda a

garantizar la correcta ejecucion del proyecto y la implementacion de las soluciones.
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Tabla 3.1: Project charter para la investigacion
ACTA DE CONSTITUCION DEL PROYECTO

1. Fecha 2. Nombre del proyecto

08/02/2025. Evaluaciéon de la gestion de inventarios para la empresa Transportes
Castro S. A.

3. Miembros 4. Area de aplicacion, interesados del proyecto

3.1. Equipo de trabajo Almacén de repuestos de la empresa Transportes

Minor Castro Garcia, autor. Castro S. A.

3.2. Supervisor delainvestigacion
Ing. Joel Picado Sanabria.

5. Fechadeinicio del proyecto: 3/03/2023. 6. Fechatentativa de finalizacion: 08/07/2025.

7. Objetivos del proyecto

7.1. Objetivo general

Evaluar la gestion de inventarios en la empresa Transportes Castro S. A., mediante la metodologia
DMAIC, para implementar un sistema de clasificacion ABC y establecer puntos de reorden, con el fin de
mejorar la eficiencia operativa, reducir los costos y optimizar el almacenamiento de repuestos durante el
afo 2025.

7.2. Objetivos especificos

7.2.1. Valorar el inventario actual de repuestos de la empresa Transportes Castro S. A. mediante
herramientas ingenieriles, para identificar los procesos, productos criticos, intermedios y de bajo
impacto.

7.2.2. Calcular los puntos de reorden para las diferentes categorias de repuestos (A, B, C), tomando en
cuenta la demanda histdrica y los tiempos de reposicion, con el propdsito de asegurar la disponibilidad
oportuna.

7.2.3. Establecer un estdndar de almacenamiento que optimice el espacio en el almacén y permita un
control mas eficiente de los inventarios.

7.2.4. Implementar un estandar de solicitudes alineado con las necesidades operativas de la empresa.

Descripcion del producto: gestién y optimizacion del inventario de repuestos en el almacén de
Transportes Castro S. A., mediante la implementacién de un sistema de clasificacion ABC vy el
establecimiento de puntos de reorden.

Necesidad del proyecto: el proyecto busca mejorar la eficiencia en la gestion del inventario de
repuestos en Transportes Castro S. A., al reducir los costos, optimizar el espacio del almacén y evitar
las compras de emergencia que afectan la operativa y la rentabilidad de la empresa.

Posibles restricciones: inicialmente, no se prevén restricciones para la ejecucion del proyecto. Sin
embargo, se evalla la necesidad de recursos tecnolégicos adicionales, como un software de gestién de
inventarios, para garantizar la sostenibilidad de la solucién.

Identificacion de los grupos de interés (stakeholders): Laura Jiménez.

Cliente directo: personal del almacén de Transportes Castro S. A.

Clientes indirectos: otras areas de la empresa que dependen de los repuestos, como operaciones y
mantenimiento.

Aprobado por: Firma:
Jefatura de inventarios.

Presentado por: Firma:
Minor Castro Garcia.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.
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3.4 Variables de anélisis

Herndndez et al. (2014) exponen que las variables deben definirse de manera
conceptual, operativa e instrumental. En el caso de esta investigacion, las variables
estan directamente relacionadas con los objetivos del proyecto, como se detalla a

continuacion:
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Tabla 3.2: Variables de la investigacién por objetivo especifico

Objetivo especifico Variable Definicién conceptual Operacionalizacion Instrumentalizacion
Valorar el inventario actual de Es el proceso mediante el cual
repuestos de la empresa se administran y controlan los Se lleva a cabo un diagnéstico FODA.
Transportes Castro S. A. mediante Gestién de materiales almacenados, del estado actual del inventario | Matriz de stakeholders.
herramientas ingenieriles, para inventarios asegurando que la cantidad y el | y se aplican herramientas SIPOC.

identificar los procesos, productos
criticos, intermedios y de bajo
impacto.

tipo de productos estén
disponibles cuando se
necesiten.

ingenieriles para su clasificacion
y control.

Diagrama de flujo.
Layout.

Calcular los puntos de reorden para
las diferentes categorias de
repuestos (A, B, C), tomando en
cuenta la demanda historica y los
tiempos de reposicién, con el
propdsito de asegurar la
disponibilidad oportuna.

Puntos de reorden

Nivel minimo de existencias que
activa una orden de compra
para evitar la escasez de
productos esenciales.

Identificacion de los productos
criticos en el almacén, analisis
de la demanda histérica y
determinacion de los tiempos de
reposicion.

Diagrama de pastel.
Diagrama de barras.
Lluvia de ideas.
Ishikawa.

Multivoto.

Pareto.

Diagrama de recorrido.

Establecer un estandar de
almacenamiento que optimice el
espacio en el almacén y permita un
control mas eficiente de los
inventarios.

Organizacion del
almacenamiento

Conjunto de préacticas y
estrategias que permiten
mejorar la distribucién y
disposicion de los productos en
el almacén para facilitar su
acceso y control.

Implementar técnicas de
almacenamiento segun el tipo
de producto y establecer
procedimientos de revision
periddica.

FODA.
SIPOC.
Pareto.
Diagrama de Gantt.

Implementar un estandar de
solicitudes alineado con las
necesidades operativas de la
empresa.

Gestion de
solicitudes

Procedimiento estandarizado
gue posibilita organizar, priorizar
y dar seguimiento a las
solicitudes de repuestos de
manera eficiente.

Analisis del proceso actual de
solicitud de repuestos,
identificacion de cuellos de
botella y establecimiento de un
flujo de trabajo optimizado.

Diagrama de flujo.
Entrevista.

Diagrama de Gantt.
Retorno de la inversion.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.
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3.5 Instrumentos

Los instrumentos de recoleccion de datos se seleccionan de acuerdo con el enfoque
mixto. Como indica Garcia-Allen (2015), las entrevistas semiestructuradas permiten
"obtener datos cualitativos detallados sobre percepciones y experiencias" (p. 5). Estas
entrevistas son clave para comprender los problemas actuales en la gestiéon de
inventarios de Transportes Castro S. A. Asimismo, se utilizan observaciones directas
para analizar el funcionamiento del almacén y los flujos de trabajo, y se recurre a
registros histéricos para evaluar la demanda de productos y calcular los puntos de

reorden.

3.5.1 Observacioén natural
La técnica de observacion es la relacion establecida entre el investigador y el fenébmeno
de estudio para extraer informacion concreta. Esta técnica se aplica para recopilar
informacion relativa al proceso de manufactura, ademas de las diferentes tareas previas
y complementarias a dicho proceso.
Respecto a la observacion, Hernandez et al. (2018) explican:
[...] la observacion cientifica permite recolectar datos de manera sistematica,
controlada y objetiva sobre fenémenos especificos. A diferencia de la observacion
cotidiana, la cientifica requiere un plan estructurado, criterios claros de registro y
control de sesgos para garantizar la validez de los hallazgos (p. 315).
En este proyecto, la observacion natural se utiliza como una técnica clave para analizar
el estado actual de la gestion de inventarios en la empresa Transportes Castro S. A.
Asi, se implementa un enfoque no intrusivo para recopilar informacién en tiempo real
sobre las dinamicas del almacén y la administracion de repuestos, sin alterar la

operativa diaria.

Proceso de aplicacién
e Definicion de los aspectos por observar: se establecen criterios especificos para
la observacion, como el tiempo de busqueda de los repuestos, la frecuencia de
pedidos de emergencia, la organizacion del almacén y el cumplimiento de

procedimientos determinados.
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e Observacion directa del almacén: se realizan visitas programadas a las
instalaciones de almacenamiento para identificar deficiencias en la clasificacion y
distribucion de los repuestos.

e Registro de datos en tiempo real: se documentan practicas comunes en la
gestion del inventario, incluyendo la falta de un sistema estructurado de control,
acumulacién innecesaria de repuestos y carencias en la planificaciéon de
reabastecimiento.

e Identificaciébn de problemas operativos: se evidencia que la empresa no cuenta
con una clasificacion ABC para sus repuestos, lo que genera ineficiencias en la

reposicién y almacenamiento de los productos criticos.

Resultados y aportes

e Se confirma la falta de estandarizacion en la gestién del inventario, lo que
provoca errores en los registros y retrasos en la entrega de repuestos
esenciales.

e Se identifican oportunidades de mejora, como la implementacion de puntos de
reorden y la digitalizacion del control de inventarios mediante un ERP.

e Se validan las problematicas detectadas en entrevistas y analisis previos,
reafirmando la necesidad de optimizar la administracion del almacén mediante

herramientas ingenieriles como el diagrama de Pareto, Ishikawa y SIPOC.

3.5.2 Encuesta

La técnica de encuestas es un método de recoleccion de datos para obtener
informacion estructurada de un grupo especifico de personas mediante cuestionarios
previamente disefiados.

En este proyecto, las encuestas se aplican para obtener informacion cuantitativa y
cualitativa sobre la gestion de inventarios en Transportes Castro S. A., con el fin de
identificar problemas y oportunidades de mejora desde la perspectiva del personal
involucrado en el proceso.

Respecto al uso de encuestas en la investigacion, Herndndez et al. (2018) explican:
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La encuesta es un método estructurado de recoleccion de datos en el que se
formulan preguntas estandarizadas a una muestra representativa de la poblacién
en estudio. Su aplicacién permite obtener informacion de manera eficiente y con
un alto grado de comparabilidad entre respuestas (p. 278).
Asi, en este estudio se disefian y llevan a cabo encuestas dirigidas a los colaboradores
de las areas de almacén, mantenimiento y administracion de Transportes Castro S. A.,
para identificar las principales deficiencias en la gestiéon de inventarios. Los resultados
obtenidos permiten analizar la percepcién del personal sobre la organizacion del
almacén, el nivel de control de stock, la efectividad de los métodos actuales de
administraciéon de repuestos, lo que sirve como base para la formulacién de propuestas
de mejora.
En el estudio realizado sobre la gestién de inventarios en Transportes Castro S.A., la
técnica de encuestas se utiliza como un método clave para recolectar informacion de
los colaboradores directamente involucrados en la administracion y uso del almacén de
repuestos. A partir de su aplicacién, se conoce la percepcién del personal sobre las
fallas en la gestion del inventario, la disponibilidad de repuestos y la eficiencia en los

procesos de almacenamiento y reabastecimiento.

Proceso de aplicacién
o Disefio del cuestionario: se elabora una encuesta estructurada con preguntas
cerradas y abiertas enfocadas en:
o La organizacién del almacén y el acceso a los repuestos.
o La frecuencia de errores en los registros de inventario.
o La cantidad de pedidos de emergencia realizados por falta de stock.
o El nivel de conocimiento del personal sobre los procedimientos de gestion
de inventarios.
o La percepcion sobre la posible implementacion de una clasificacion ABC y
un sistema de puntos de reorden.
e Seleccion de la muestra: se aplican las encuestas a un grupo de colaboradores
de las é&reas de almacén, mantenimiento y administracion, asegurando la

inclusién de diferentes perspectivas sobre la probleméatica.
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e Recoleccion de datos: las encuestas se distribuyen en formato fisico y digital, por
lo tanto, los participantes pueden completar el cuestionario de manera andénima
para garantizar respuestas sinceras y objetivas.

e Andlisis de los resultados: se efectia un procesamiento estadistico de las
respuestas, de esta forma se identifican tendencias y patrones en los problemas
de gestidén de inventarios. Se evidencia, por ejemplo, que un alto porcentaje de
los encuestados percibe la falta de un sistema de clasificacion adecuado y la
ausencia de niveles de stock minimos como causas principales de los retrasos

en la reposicion de repuestos.

3.5.3 Registros historicos
La técnica de analisis de registros historicos se utiliza para examinar informacion
previamente documentada, con el fin de identificar tendencias, patrones y problemas
recurrentes en un determinado proceso.
En este estudio, los registros histéricos son fundamentales para evaluar el desempefio
pasado de la gestion de inventarios en Transportes Castro S. A., lo que posibilita
comparar la evolucién del sistema y detectar deficiencias que afectan la eficiencia
operativa.
Respecto a la importancia del andlisis de registros histéricos, Hernandez et al. (2018)
explican:
El analisis de documentos y registros histéricos permite acceder a datos
previamente recopilados de manera sistematica, lo que facilita la identificacion de
patrones y la evaluacion de cambios en un fenémeno a lo largo del tiempo. Esta
técnica es util para complementar la informacién obtenida mediante otros
métodos y mejorar la validez de los hallazgos (p. 332).
Asi, se analizan los registros de inventario, 6rdenes de compra, reportes de pedidos de
emergencia y datos sobre costos operativos de los Ultimos tres afios en Transportes
Castro S. A. A partir de este analisis, se identifican las principales anomalias en la
gestion de repuestos y se evallan las consecuencias de la falta de un sistema

estructurado de control de inventarios.
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En el estudio sobre la gestion de inventarios en Transportes Castro S. A., el andlisis de

registros historicos es una herramienta clave para evaluar el desempefio del sistema de

almacenamiento y reabastecimiento de repuestos. Por medio del examen de

documentos previos, se determinan fallas en los procesos, patrones de consumo y

costos asociados a la mala administracion del inventario.

Proceso de aplicacién

e Seleccibn de documentos por analizar: se recopilan registros historicos

relevantes de los ultimos tres afios, esto incluye:

(0]

(0}
(0}
(0}

Registros de inventario (entradas y salidas de repuestos).

Ordenes de compra y tiempos de reposicion de repuestos.

Reportes de pedidos de emergencia por falta de stock.

Informes de costos operativos asociados a compras urgentes vy

almacenamiento.

Organizacion y clasificacion de datos: se estructuran los datos en

categorias para facilitar el analisis:

Repuestos con mayor y menor rotacion.

Productos con mayor incidencia de faltantes.

Costos asociados a compras no planificadas.
Tiempos de respuesta en la reposicion de inventario.

e Andlisis de tendencias y patrones: se aplican herramientas como el diagrama de

Pareto para identificar las principales causas de los problemas en la gestion del

inventario. De este modo, se detecta que mas del 80 % de los pedidos de

emergencia se relacionan con el 20 % de los repuestos mas criticos, esto

evidencia la falta de un sistema de clasificacién eficiente.

e Comparacion con los estandares de gestion de inventarios: se contrastan los

datos histéricos con buenas practicas en la industria y se concluye que la

empresa no cuenta con puntos de reorden bien definidos, esto genera compras

innecesarias y aumenta los costos operativos.
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Resultados y aportes

e Se identifica que mas del 50 % de las compras de repuestos se realizan sin
planificacion previa, lo que genera sobrecostos.

e Se confirma la ausencia de una clasificacion ABC, esto provoca un
almacenamiento ineficiente y desabastecimiento de repuestos esenciales.

e Se evidencia que los tiempos de reabastecimiento son inconsistentes, lo cual
afecta la operatividad de la flota de camiones.

e Se obtiene informacion cuantitativa que respalda la necesidad de implementar un
sistema de digitalizacion del inventario y establecer puntos de reorden
estratégicos.

3.5.4 Entrevista
La técnica de entrevista es una herramienta de recoleccién de datos que permite
obtener informacion detallada a partir de la interaccion directa con los participantes del
estudio. En este proyecto, las entrevistas ayudan a comprender las percepciones,
experiencias y conocimientos del personal de Transportes Castro S. A. sobre la gestion
de inventarios, por lo que se detectan problemas y se validan hallazgos obtenidos
mediante otros métodos.
Respecto a la importancia de las entrevistas en la investigacion, Hernandez et al.
(2018) explican:
La entrevista es una técnica de recoleccion de datos en la que un entrevistador
formula preguntas a un entrevistado con el propésito de obtener informacion
relevante sobre un tema en particular. Puede ser estructurada, semiestructurada
0 no estructurada, dependiendo del grado de control sobre las respuestas (p.
388).
Asi, se realizan entrevistas semiestructuradas con los encargados del almacén,
personal de mantenimiento y administrativos responsables de la gestién de repuestos,
con el objetivo de identificar fallos en los procesos, percepciones sobre la eficiencia del
inventario y posibles areas de mejora en la administracion del almaceén.
En el estudio sobre la gestion de inventarios en Transportes Castro S. A., la técnica de

entrevista se aplica con el objetivo de obtener informacién cualitativa acerca de la
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percepcion del personal respecto a los procesos actuales de almacenamiento, control y

reposicion de repuestos. Por medio de esta metodologia, se identifican problemas

operativos, dificultades en la gestion de inventarios y oportunidades de mejora desde la

perspectiva de los colaboradores involucrados en el sistema logistico de la empresa.

Proceso de aplicacién

o Disefio del cuestionario de entrevista: se elabora una guia con preguntas

semiestructuradas enfocadas en:

(0]

(0]

Métodos actuales de control de inventarios y su efectividad.

Frecuencia de faltantes de repuestos y su impacto en la operacion.
Procedimientos de reabastecimiento y tiempos de respuesta en la
reposicién de insumos.

Conocimiento y capacitacion del personal en gestién de inventarios.
Opinion sobre la posible implementacion de herramientas como la

clasificacion ABC, puntos de reorden y digitalizacién del inventario.

o Seleccion de los participantes: se entrevista a personal clave en la gestion del

almaceén, lo que incluye:

(0]

(0]

(0]

Encargados del almacén y logistica.
Técnicos y mecanicos responsables del uso de repuestos.
Personal administrativo involucrado en la compra y reposicion de

inventarios.

e Aplicacion de las entrevistas: se realizan entrevistas presenciales y virtuales, lo

cual permite que los participantes expresen sus experiencias y opiniones de

manera detallada. Con la intencion de garantizar la validez de la informacion, las

respuestas se graban y transcriben para su posterior analisis.

e Andlisis de la informacion: se agrupan las respuestas en categorias para

identificar patrones y tendencias. Adicional, se aplica un andlisis de contenido

para extraer las principales problematicas y oportunidades de mejora en la

gestion de inventarios.
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Resultados y aportes

e Se evidencia que el 80 % de los entrevistados considera que el sistema actual

del inventario es desorganizado y genera retrasos en la reposicion de repuestos

esenciales.

e Se identifica la falta de puntos de reorden y un sistema de digitalizacién, lo que

provoca desabastecimientos y compras innecesarias.

e Se confirma la necesidad de capacitacion del personal en gestién de inventarios,

ya que muchos empleados desconocen metodologias como la clasificacién ABC.

e« Se obtiene informacién cualitativa que complementa los hallazgos logrados

mediante la observacion y el andlisis de registros histéricos; asi, se valida la

necesidad de implementar mejoras en el sistema de inventario.

3.6 Proceso para larecoleccion y andlisis de datos

El proceso de recoleccién y analisis de datos sigue la metodologia DMAIC para
asegurar un enfoque estructurado y eficiente con la finalidad de mejorar la gestién de

inventarios en Transportes Castro S. A. Segun Hernandez y Mendoza (2018), el

enfoque mixto permite "integrar métodos cualitativos y cuantitativos para obtener una

visibn mas completa del problema" (p. 10).

El siguiente esquema muestra la secuencia basica de pasos del estudio que se

desarrolla en los capitulos 4 y 5, correspondientes al plan de trabajo:
e Definir
o lIdentificar el problema de la gestidon de inventarios.
o Definir los objetivos y alcances del proyecto.
o Formular un project charter para organizar roles y plazos.
e Medir
o Recolectar datos cuantitativos sobre el inventario actual.

o Analizar la demanda histérica y los tiempos de reposicion.

o Calcular los puntos de reorden para las categorias A, By C.

e Analizar

o Utilizar herramientas como el diagrama de Ishikawa para determinar

causas raiz.
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o Implementar el analisis de Pareto para priorizar las areas mas criticas.
o Evaluar el impacto econémico y operativo de las ineficiencias.
e Mejorar
o Implementar la clasificacion ABC para organizar el inventario.
o Redisenar el espacio de almacenamiento para optimizar su uso.
o Capacitar al personal en el uso de nuevos procedimientos de control de
inventarios.
e Controlar
o Monitorear los niveles de inventario con indicadores clave.
o Realizar auditorias periddicas para garantizar la sostenibilidad de las
mejoras.
o Ajustar los puntos de reorden segun los cambios en la demanda y tiempos
de reposicion.
Este proceso metodoldgico garantiza que los cambios implementados sean efectivos y
sostenibles a largo plazo, asegurando una mejora continua en la gestién de inventarios

de Transportes Castro S. A.
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CAPITULO IV. ANALISIS DE RESULTADOS
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Transportes Castro S. A. es una empresa con una trayectoria consolidada en el sector
del transporte de carga pesada. Su operacion depende en gran medida de la
disponibilidad de repuestos esenciales para el mantenimiento de su flota de camiones,
lo cual hace que una gestion eficiente del inventario sea fundamental para garantizar la
continuidad y eficiencia en sus servicios.

El estudio se desarrolla en el almacén central de la empresa, donde se identifican
diversas oportunidades de mejora relacionadas con la gestion y control del inventario de
repuestos. Actualmente, este almacén cuenta con una estructura operativa que si bien
ha permitido la continuidad de las actividades, presenta deficiencias en la clasificacion y
almacenamiento de insumos, lo que ocasiona retrasos en la disponibilidad de piezas
criticas y genera costos innecesarios.

El andlisis de la problematica revela inconsistencias en los registros de inventario, falta
de un sistema de clasificacion efectivo y dificultades en la reposicién de repuestos
clave. Estas deficiencias impactan no solo en la eficiencia operativa de la empresa, sino
también en su rentabilidad. Por ello, se determina la necesidad de implementar mejoras
estratégicas para optimizar el proceso de gestion de inventarios.

En este capitulo se exponen los resultados obtenidos a partir del analisis de los datos
recolectados en la fase de medicion y diagnéstico. Se examinan los puntos de reorden
actuales, la categorizacion ABC de los repuestos y la identificacién de oportunidades de
mejora mediante herramientas como el diagrama de Ishikawa y el analisis de Pareto.
Dichos hallazgos sirven como base para la propuesta de optimizacion que se detalla en

el siguiente capitulo.

4.1 DEFINIR

En esta seccion se establecen los elementos clave que definen la problemética actual
en la gestion de inventarios de Transportes Castro S. A., utilizando la metodologia
DMAIC. El objetivo principal es comprender el estado actual del inventario, identificar
las areas de oportunidad y establecer un marco analitico basado en herramientas
estratégicas. Asi, por medio del andlisis FODA, la matriz de estrategias, el estudio de
stakeholders, la recopilacion de evidencias del problema, el mapeo del proceso

mediante SIPOC, el diagrama de flujo y la representaciéon del layout del almacén, se
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establece una base clara para el desarrollo de mejoras futuras en la gestion de

inventarios.

4.1.1 Analisis FODA

A partir del andlisis FODA, se evalian de manera estructurada las fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas que enfrenta la empresa en la gestiéon de su
inventario, para identificar sus principales ventajas competitivas y los aspectos que
requieren mejoras. Ademas, se examinan factores externos que pueden representar
oportunidades de crecimiento o riesgos para la empresa. En la siguiente figura se
aprecia el andlisis FODA elaborado:

Figura 4.1: FODA de la empresa Transportes Castro S. A.

. FORTALEZAS + DEBILIDADES - .

Infraestructura adecuada para el almacenamiento. * Elinventario estd compuesto por productos de baja rotacion.
Contratos con proveedores que garantizan reposicion. * Gestidn manual en hojas de calculo con alto riesgo de errores.
Informacién histérica de demanda para optimizar inventario. * Falta de estandarizacién en almacenamiento.

Procesos ineficientes afectan tiempos de entrega.

a
OPORTUNIDADES + hd AMENAZAS -
Automatizacion del sistema de inventarios para mayor = Falta de planificacion estacional reduce disponibilidad.
precision. El almacenamiento excesivo de productos de baja rotacion
Optimizacion del espacio con reubicacion estratégica. genera costos adicionales innecesarios.
Integracién tecnoldgica para registros en tiempo real. * Variabilidad en tiempos de entrega de proveedores.
Planificacion estacional para ajustar niveles de stock. » Competencia con tecnologia avanzada podria tomar ventaja.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Fortalezas
« Transportes Castro S. A. ya cuenta con una segmentacion ABC de su inventario,
esto permite la toma de decisiones basada en datos histéricos y facilita la
priorizacion de los repuestos esenciales.
o Existen contratos con proveedores que garantizan tiempos de reposicion

relativamente cortos para los repuestos de alta rotacion.
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e Se dispone de informacion historica sobre la demanda de repuestos, lo que
representa una oportunidad para mejorar la planificacion y optimizacion del

inventario.

Oportunidades

e Implementacion de un sistema de gestion de inventarios automatizado para
mejorar la precision en el control y reducir errores asociados a registros
manuales.

e Optimizacién del uso del espacio fisico en el almacén, reubicando los productos
criticos en éareas de facil acceso y reduciendo la ocupacién innecesaria por
productos de baja rotacion.

« Integracién de herramientas tecnolédgicas para facilitar la actualizacion en tiempo
real de los registros de inventario.

« Incorporacion de estrategias de planificacion estacional basadas en el analisis de

demanda histérica, esto posibilita ajustes proactivos en los niveles de stock.

Debilidades

e EI 55 % del inventario esta compuesto por productos de baja rotacion, lo que
representa un uso ineficiente del espacio y un costo de almacenamiento elevado.

e La gestién actual del inventario depende de registros manuales en hojas de
célculo, lo que incrementa la probabilidad de errores y dificulta la trazabilidad de
los productos.

« No existe una estandarizacion formal en los procesos de almacenamiento, lo
cual provoca inconsistencias en la ubicacion y manejo de los repuestos.

e Los tiempos de respuesta en la entrega de repuestos no son optimos debido a la

falta de un proceso estructurado de control y distribucién.
Amenazas

o La falta de planificacion estacional afecta la disponibilidad de repuestos criticos

en los periodos de mayor demanda.
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e Los costos adicionales asociados al almacenamiento innecesario de productos
de baja rotacidén ascienden a aproximadamente $ 18 000 anuales.

e« La variabilidad en los tiempos de entrega por parte de los proveedores
representa un riesgo operativo, especialmente en productos de alta rotacion.

e La competencia en el sector puede implementar soluciones tecnologicas
avanzadas con mayor rapidez, dejando a Transportes Castro S. A. en una

posicidon desventajosa si no adopta cambios estratégicos.

4.1.2 Matriz de estrategias

Tras realizar el andlisis FODA, se desarrolla la matriz de estrategias correspondiente,
con el propésito de aprovechar las fortalezas y oportunidades, asi como mitigar las
debilidades y amenazas identificadas. Esta matriz establece lineas de accion
estratégicas que ayudan a optimizar la gestion del inventario en Transportes Castro S.
A., asegurando una operacion mas eficiente y competitiva. A continuacion, se indica la

matriz de estrategias elaborada:

Figura 4.2: Matriz de estrategias FODA

Oportunidades Amenazas
Fortalezas FO FA
Implementar estrategias de [ Aprovechar la posicibon de la

optimizacion del almacenamiento | empresa en el mercado para
basadas en la segmentacion ABC, | fortalecer las relaciones con los

para mejorar la eficiencia operativa. proveedores 'y garantizar la
disponibilidad de repuestos
esenciales.
Debilidades DO DA
Implementar un sistema | Estandarizar los procesos de

automatizado de control de almacenamiento y distribucion para
inventarios para mejorar la mejorar la eficiencia operativa y
trazabilidad y reducir errores en la reducir costos innecesarios.

gestion del stock.

Fuente: Elaboracién propia, 2025.
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A continuacién, se presentan los andlisis de los resultados obtenidos en la matriz de

estrategias.

Fortaleza-oportunidad

Implementar estrategias de optimizacion del almacenamiento basadas en la
segmentacion ABC, para mejorar la eficiencia operativa.

Se debe utilizar la segmentacion ABC del inventario para establecer un nuevo modelo
de almacenamiento que permita priorizar productos criticos y reorganizar aquellos de
baja rotacién. Esto facilita la gestion del inventario, reduce los tiempos de busqueda y
mejora la disponibilidad de repuestos esenciales, lo que optimiza el uso del espacio y
los recursos logisticos.

Fortaleza-amenaza

Aprovechar la posicion de la empresa en el mercado para fortalecer las relaciones con
los proveedores y garantizar la disponibilidad de repuestos esenciales.

Se debe utilizar el posicionamiento de la empresa y su red de proveedores estratégicos
para negociar mejores condiciones de abastecimiento y minimizar la variabilidad en los
tiempos de entrega. Esto permite asegurar la continuidad operativa, reducir la
dependencia de un solo proveedor y garantizar que los productos de alta demanda
estén siempre disponibles, para evitar retrasos en la operatividad del negocio.

Debilidad-oportunidad

Implementar un sistema automatizado de control de inventarios para mejorar la
trazabilidad y reducir errores en la gestion del stock.

Se debe generar una propuesta de automatizacién del control de inventarios para
eliminar registros manuales y optimizar el manejo de repuestos en el almacén. La
digitalizacién del proceso posibilita mantener informacion actualizada en tiempo real,
reducir errores en la gestion y mejorar la toma de decisiones estratégicas sobre

reposicién y uso de materiales.
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Debilidad-amenaza

Estandarizar los procesos de almacenamiento y distribucion para mejorar la eficiencia
operativa y reducir costos innecesarios.

Se debe generar una propuesta de mejora en la gestién del almacén al establecer
procesos estandarizados para la ubicacion, manejo y distribucién de los repuestos. Esto
optimiza el uso de los recursos, reduce pérdidas por almacenamiento ineficiente y
mejora la trazabilidad de los productos, lo cual minimiza los riesgos operativos y

asegura una gestion mas estructurada y eficiente.

Observando las estrategias planteadas en la matriz FODA, se evidencia que la presente
investigacion se alinea principalmente con las estrategias FO (fortalezas-oportunidades)
y DA (debilidades-amenazas). Al respecto, la estrategia FO busca potenciar los puntos
fuertes de la empresa, como la segmentacion ABC del inventario, mediante la
implementacion de métodos avanzados de almacenamiento que mejoren la eficiencia
operativa.

Por otro lado, la estrategia DA resulta crucial, pues aborda debilidades como la
dependencia de registros manuales y la falta de estandarizacion en los procesos de
almacenamiento, por lo que mitiga amenazas como la variabilidad en los tiempos de
entrega de los proveedores. La combinacion de ambas estrategias permite no solo
aprovechar las ventajas competitivas de la empresa, sino también reducir los riesgos

operacionales y garantizar una mayor estabilidad en la gestién del inventario.

4.1.3 Matriz de stakeholders

Se lleva a cabo la identificacién de los stakeholders que influyen en la gestion del
inventario y la implementacién de mejoras tecnolégicas en Transportes Castro S. A.
Este proceso se realiza en colaboracién con el equipo de la empresa mediante una
sesion de trabajo colaborativa, donde se analizan los distintos actores involucrados en
la operatividad del almacén. El resultado de esta identificacion y clasificacién se aprecia

en la siguiente tabla:
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Figura 4.3: Stakeholders de la empresa Transportes Castro S. A.

* Gerencia de Transportes Castro S.A.
» Personal del almacén * Proveedores de repuestos
» Equipo de mantenimiento * Recursos financieros

« Transportistas y operadores logisticos.

Impacto

* Auditorfa interna. . .
«» Clientes internos (conductores y personal de
* Talento humano.

e . i6n).
« Planificacion logistica. operacion).

* Infraestructura del almacén.
« Sistemas de informacién.

Influencia

Fuente: Elaboracién propia, 2025.

Como se muestra en la tabla anterior, se lleva a cabo la identificacion de los

stakeholders de Transportes Castro S. A. y se clasifican en funcién de su influencia e

impacto en la gestidén del inventario y la implementacion de mejoras tecnoldgicas en el

almacén, a partir de los siguientes criterios:

Satisfacer: alta influencia, pero bajo impacto. Estos stakeholders deben
atenderse de manera constante, ya que su rol es clave en la operacion diaria y
Su correcta gestion contribuye a la eficiencia del proceso.

Gestionar: alta influencia y alto impacto. La administracion de estos stakeholders
es prioritaria, dado que sus decisiones y acciones afectan directamente la
operatividad y eficiencia del inventario. Su participacion debe considerarse en
todas las estrategias de optimizacion.

Monitorear: baja influencia y bajo impacto. Estos stakeholders brindan servicios
de apoyo a la operacion. Aunque su rol no es determinante en la gestién del
inventario, es importante supervisarlos, porque su nivel de influencia puede
cambiar en el tiempo.

Informar: baja influencia, pero alto impacto. Aunque estos stakeholders no tienen
una intervencion directa en la toma de decisiones, su desempefio puede generar
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efectos significativos en la operatividad del negocio, por lo que es fundamental

mantener una comunicacién constante con ellos.
A partir de este andlisis, se concluye que los stakeholders identificados juegan un papel
esencial en la eficiencia operativa de Transportes Castro S. A., especialmente en la
optimizacién de la gestién del almacén y la adopcion de tecnologias automatizadas.
De este modo, la Gerencia de Transportes Castro S. A. es responsable de aprobar
inversiones en tecnologia y definir estrategias para mejorar la gestion de inventarios. Su
rol es crucial en la toma de decisiones para modernizar los procesos y garantizar la
sostenibilidad operativa.
Por su parte, el personal del almacén desempefia un papel clave en la recepcion,
almacenamiento y distribucién de repuestos. Su capacitacion en nuevas herramientas
tecnologicas permite una implementacion exitosa de los sistemas automatizados y
mejora la eficiencia operativa.
Asimismo, los proveedores de repuestos influyen directamente en la disponibilidad de
productos y los tiempos de reposicion. Mantener relaciones estratégicas con ellos
garantiza una gestion eficiente del inventario, de esta manera se evitan
desabastecimientos y retrasos en la operatividad de la flota.
Por ultimo, el equipo de Mantenimiento depende del acceso oportuno a los repuestos
para ejecutar reparaciones y mantener la operatividad de los vehiculos. Un sistema
eficiente de inventarios reduce los tiempos de espera y mejora la disponibilidad de

piezas criticas.

4.1.4 Evidencias del problema

Para validar la existencia de la problematica en la gestion de inventarios dentro de
Transportes Castro S. A., se realizan diversos analisis que permiten evidenciar los
costos y afectaciones operativas generados por la falta de un control eficiente. Los
siguientes indicadores se obtienen a partir de registros histéricos, observaciones en el

almacén, auditorias de inventario y entrevistas con el personal encargado.
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Tabla 4.1: Evidencias del problema en los inventarios

Indicador Descripcion Fuente de Datos
Costo adicional por Gasto de $ 18 000 Célculo basado en el
almacenamiento anuales por ocupacion de | costo de arrendamiento
espacio innecesario. y ocupacion de
espacio.
Frecuencia de fallas 37 % de reparaciones Analisis de 6rdenes de
en las reparaciones retrasadas por falta de mantenimiento y
repuestos, 15 incidentes reportes del taller.
por mes.
Tiempo promedio en | La basqueda de repuestos | Observaciones directas
la basqueda de toma entre 15y 20 min; en y entrevistas con el
repuestos casos criticos, hasta 35 personal.
min.

Errores en el 18 % de registros con Auditorias internas del
registro de errores; 12 duplicaciones, | sistema de inventarios.
inventarios 20 desabastecimientos, 8

pérdidas.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Uno de los problemas mas relevantes detectados es el costo adicional de $ 18 000
anuales debido al almacenamiento innecesario de productos de baja rotacion. Este
célculo se obtiene mediante el analisis del espacio ocupado en el almacén y los costos
asociados a su mantenimiento. Para ello, se identifica que aproximadamente 50
referencias de repuestos han permanecido en stock sin movimiento durante mas de 12
meses, ocupando cerca del 20 % del espacio total disponible.

Ahora bien, el costo de almacenamiento se calcula considerando los siguientes
factores: costo de arrendamiento del espacio fisico, correspondiente a un total de $ 90
000 anuales por el alquiler del almacén, y dado que el 20 % del espacio esta ocupado
por productos de baja rotacion, esto representa un costo de $ 18 000 al afio solo en
espacio desaprovechado; costos de manipulacion y mantenimiento, que incluyen el
control de plagas, limpieza y seguridad, los cuales representan un 5 % adicional sobre
el costo de almacenamiento; e inmovilizacion de capital, ya que la inversion en
productos de baja rotacién genera un impacto financiero, pues esos recursos pueden
ser utilizados en repuestos de alta demanda.

Este problema no solo origina costos adicionales, sino que también limita la capacidad
operativa del almacén, lo que afecta la disponibilidad y el acceso a repuestos
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esenciales para la operativa de la flota de transporte. Al respecto, el andlisis de las
ordenes de trabajo de mantenimiento registradas durante el ultimo afio evidencia que el
37 % de las reparaciones experimentan retrasos debido a la falta de disponibilidad
inmediata de repuestos criticos. En términos cuantitativos, se registra un total de 180
incidentes en los que la reparacion de un vehiculo no puede completarse a tiempo por
la falta de stock de piezas esenciales, esto equivale a 15 incidentes por mes.

Estos datos se obtienen a partir del sistema de gestion de mantenimiento, en el cual se
documentan los tiempos de espera de cada reparacion. Ademas, el personal del taller
reporta que en el 68 % de los retrasos, se recurre a la compra de repuestos de
urgencia, lo que incrementa los costos en un 25 % adicional debido a la adquisicion a
proveedores externos con precios mas altos y costos de envio acelerado. La ausencia
de un sistema de gestion de inventarios eficiente ha llevado a que repuestos de alta
demanda no se encuentren disponibles cuando se necesitan, esto provoca una
acumulacién de reparaciones pendientes, reduccion en la disponibilidad de vehiculos y
costos adicionales por compras de emergencia. Se ha identificado que, de los
repuestos criticos faltantes, el 60 % corresponde a piezas del sistema de frenos y
suspension, mientras que el 40 % restante incluye elementos eléctricos y de
transmision.

Otro aspecto clave que afecta la operatividad del almacén es el tiempo que toma
localizar un repuesto dentro de las instalaciones. A partir de observaciones directas y
entrevistas con el personal encargado, se determina que el tiempo promedio de
busqueda de repuestos oscila entre 15 y 20 minutos, aunque en casos criticos se han
reportado demoras de hasta 35 minutos cuando no se logra hallar con rapidez la
ubicacion exacta de las piezas. Este problema surge por la falta de un sistema de
almacenamiento estructurado y etiquetado adecuado. En la actualidad, la distribucién
de los repuestos en el almacén no sigue una logica optimizada y los registros de
ubicacion son en su mayoria manuales, situacion que dificulta la busqueda eficiente de
los productos. Durante la auditoria de procesos, se observa que el 75 % de las
basquedas implica recorrer varias areas del almacén antes de encontrar la pieza

deseada, lo que genera retrasos acumulativos en las reparaciones diarias.
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Por otra parte, la falta de un sistema digital de trazabilidad hace que, en varias
ocasiones, los empleados deban abrir cajas y verificar fisicamente las piezas antes de
confirmar su disponibilidad, lo anterior afiade tiempo adicional al proceso. Como
resultado, este retraso produce un efecto dominé que afecta la programacion de
mantenimientos y la disponibilidad de unidades en operacion. En cuanto a esto, el
analisis de auditorias internas del sistema de inventarios evidencia que un 18 % de los
registros presentan errores que afectan la gestion del almacén y la disponibilidad de
repuestos. Estos errores han tenido diversas repercusiones negativas, entre estas, la
duplicacién de 6rdenes de compra; referente a esto, en 12 casos documentados se
adquieren repuestos que ya estaban en stock debido a registros incorrectos en el
sistema, lo que origina sobreabastecimiento de ciertos productos; el desabastecimiento
de repuestos clave, pues se identifican al menos 20 incidentes en los que un repuesto
aparece disponible en el sistema, pero en realidad no se encuentra en el almacén, esto
lleva a retrasos en reparaciones y compras de emergencia; y la pérdida de productos,
ya que durante el Ultimo afio se documentan 8 casos en los cuales repuestos no
pueden ser localizados a pesar de estar registrados en el sistema, aspecto que genera
costos adicionales por recompra. Estos errores en el control de inventarios se deben
principalmente a la ausencia de un sistema automatizado de gestion y al uso de
registros manuales que dependen de la actualizacion por parte del personal, lo que da
lugar a inconsistencias en la informacion.

Asimismo, la falta de auditorias frecuentes y de protocolos estandarizados para el
registro de entrada y salida de productos agrava la situacion. Las evidencias
presentadas demuestran que la gestion de inventarios en Transportes Castro S. A.
enfrenta serios problemas que afectan la eficiencia operativa, generan costos
adicionales y dificultan la disponibilidad de repuestos clave para el mantenimiento de la
flota. La combinacion de costos elevados por almacenamiento innecesario, retrasos en
reparaciones por falta de repuestos criticos, tiempos prolongados en la busqueda de
piezas y errores en los registros de inventario impacta negativamente en la
productividad de la empresa y en su capacidad para brindar un servicio 6ptimo.

Para mitigar estos problemas, se recomienda la implementacion de un sistema de

clasificacion ABC, que permita diferenciar los repuestos en funciéon de su importancia y
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nivel de rotacion; la definicion de puntos de reorden, que garantice la disponibilidad
oportuna de repuestos criticos, y la digitalizacién del sistema de control de inventarios,
con el objetivo de reducir los errores en los registros y mejorar la trazabilidad de los
productos. Estas medidas conducen a optimizar el uso del espacio de almacenamiento,
reducir costos operativos, minimizar los tiempos de busqueda de repuestos y mejorar la

eficiencia general en la gestion de inventarios de la empresa.

4.1.5 SIPOC

A continuacién, se presenta el diagrama SIPOC desarrollado para la gestién del
almacén central de Transportes Castro S. A., con el propésito de visualizar los
principales elementos involucrados en el proceso y su interaccion dentro de la

operatividad de la empresa.

Figura 4.4: Diagrama SIPOC de la gestién del almacén de Transportes Castro S. A.

S P O C
SUPPLIERS PROCESS OUTPUTS CUSTOMERS
STEPS
Fabricantes Repuestos Recepcion Entrega de Eqmp_o .de
repuestos mantenimiento
Distribuidores Materla_lle_s de Almacenamiento R_eportes_de Operarios de
mantenimiento inventario flota
Mayoristas de Documentacion Despacho de
repuestos asociada repuestos
Control de
repuestos

Fuente: Elaboracién propia, 2025.

El diagrama SIPOC es una herramienta para comprender el funcionamiento de un
proceso de manera estructurada, al identificar los insumos, actividades clave y
productos finales que impactan directamente en los clientes internos de la empresa.
Aplicado a la gestion del almacén central de Transportes Castro S. A., este diagrama
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facilita la optimizacion del flujo de repuestos y materiales de mantenimiento,

asegurando que los requerimientos de los clientes se cumplan de forma eficiente.

Proveedores (S)

Los proveedores son los actores responsables del suministro de repuestos y materiales
de mantenimiento esenciales para la operacion del almacén central. Se determinan los
siguientes:

e Fabricantes: Empresas productoras de repuestos y componentes mecanicos,
eléctricos y electronicos necesarios para el mantenimiento de la flota de
vehiculos.

e Distribuidores: Empresas intermediarias encargadas de la comercializaciéon y
distribucion de materiales de mantenimiento y repuestos en cantidades variables
segun la demanda de la empresa.

e Mayoristas de repuestos: Proveedores especializados que gestionan grandes
volumenes de repuestos, por lo cual Transportes Castro S. A. puede abastecerse
de forma eficiente y mantener un inventario adecuado.

Los proveedores juegan un papel fundamental en la disponibilidad y calidad de los
repuestos. Por ello, es crucial mantener una evaluacién continua de su desempefio al
considerar factores como tiempos de entrega, cumplimiento de especificaciones

técnicas y costos asociados.

Entradas (1)
Las entradas representan los materiales y documentos necesarios para iniciar el
proceso de gestion del almacén. Entre los elementos identificados, se encuentran:

e Repuestos: Piezas y componentes esenciales para la reparacion vy
mantenimiento de la flota, incluyendo motores, sistemas de frenos, baterias,
filtros, aceites y otros insumos técnicos.

¢ Materiales de mantenimiento: Insumos auxiliares utilizados para la operatividad y
conservacion de los vehiculos, tales como lubricantes, herramientas

especializadas, elementos de seguridad y limpieza.
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e Documentacion asociada: Incluye facturas, O6rdenes de compra, guias de
despacho y certificados de calidad, los cuales garantizan la trazabilidad y
correcto registro de los productos ingresados al almacén.

El adecuado control y verificacion de estas entradas evita errores en la gestion del
inventario, por lo que se asegura la disponibilidad de materiales cuando sean
requeridos.

Proceso (P)

El proceso de gestion del almacén central de Transportes Castro S. A. abarca diversas
etapas operativas que garantizan la correcta administracion de los repuestos y
materiales de mantenimiento. Estas etapas son:

e Recepcion de repuestos y materiales: se realiza la verificacion de cada entrega
para asegurar que los productos recibidos cumplen con las especificaciones y
cantidades establecidas en la orden de compra.

e Almacenamiento estratégico: se organiza el inventario segun criterios de
clasificacion como la metodologia ABC, con la finalidad de priorizar los repuestos
de alta rotacién y optimizar el espacio de almacenamiento.

e Control de inventario: se registra cada movimiento de entrada y salida en el
sistema de gestidén, lo que permite una actualizacion en tiempo real de las
existencias y previene problemas de desabastecimiento o sobrestock.

e Despacho de repuestos: se atienden las solicitudes del equipo de
Mantenimiento, esto asegura la entrega oportuna de los repuestos requeridos
para la reparacién y mantenimiento de los vehiculos.

La eficiencia en este proceso es clave para evitar retrasos en la operatividad de la flota

y garantizar un 6ptimo desempefio en la gestion del almacén.

Salidas (O)
Las salidas representan los productos finales y resultados del proceso de gestion del
almacén, los cuales son entregados a los clientes internos de la empresa. Se identifican

las siguientes:
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e Entrega de repuestos al equipo de Mantenimiento: se garantiza la disponibilidad
inmediata de los repuestos y materiales necesarios para realizar mantenimientos
correctivos y preventivos en la flota de vehiculos.

e Generacion de reportes de inventario: se elaboran informes sobre los niveles de
stock, consumo de repuestos y necesidades de reposicién, lo que posibilita
optimizar la planificacion de compras y asegurar una gestion eficiente del
inventario.

Una adecuada administracion de estas salidas contribuye a la reduccion de costos
operativos, evita interrupciones en la disponibilidad de repuestos y mejora la capacidad
de respuesta del equipo de Mantenimiento.

4.1.6 Diagrama de flujo

El diagrama de flujo representa el proceso actual de adquisicién y entrega de repuestos
en Transportes Castro S. A., el mismo abarca desde la identificacion de una necesidad
hasta la entrega final del repuesto o su posible devolucién. Este flujo de trabajo permite
visualizar las distintas etapas y decisiones involucradas en la gestion del inventario, lo
gue garantiza la disponibilidad de materiales esenciales para el mantenimiento de la

flota.
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Figura 4.5: Diagrama de flujo de la gestion del almacén de Transportes Castro S. A.

Se retir6 intencionalmente por cuestiones de confidencialidad.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

El proceso de gestion de repuestos es un procedimiento estructurado que garantiza la
disponibilidad de piezas necesarias para el mantenimiento y reparacion de los equipos
y vehiculos en una organizacién. Este proceso inicia con la identificacion de
necesidades, donde el personal técnico, los mecanicos o el equipo de Mantenimiento
detectan la necesidad de un repuesto.

Esta identificacion puede originarse por diversas razones, como fallas mecéanicas o
electronicas en la flota de vehiculos, el mantenimiento preventivo programado, el
desgaste natural de las piezas debido al uso constante o la evaluacion del inventario
para asegurar un stock adecuado con el objetivo de atender futuras solicitudes sin
retrasos.

Una vez detectada la necesidad, se formaliza una solicitud de repuesto, en la cual se
especifican detalles importantes como el tipo y cantidad del repuesto requerido, la
ubicacion exacta del equipo o vehiculo que lo necesita y el nivel de prioridad de la
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solicitud, que puede clasificarse como alta, media o baja segun la urgencia del
reemplazo y su impacto en las operaciones.

Después de recibir la solicitud, se procede con la verificacion de stock en el almacén
central para determinar si el repuesto solicitado esta disponible. En caso afirmativo, se
aprueba la entrega inmediata al equipo de Mantenimiento, con lo que se asegura una
rapida respuesta para evitar retrasos en la operatividad. Sin embargo, si el repuesto no
se encuentra en el almacén central, se exploran diversas alternativas de
abastecimiento.

En primer lugar, se consulta si el repuesto esta disponible en otra bodega dentro de la
empresa. Si es asi, se coordina la transferencia interna entre almacenes, por lo tanto,
se optimizan los recursos y se reducen los costos al evitar compras innecesarias. En
caso de que el repuesto tampoco esté disponible en ninguna de las bodegas de la
empresa, se inicia el proceso de compra a proveedores externos, lo cual implica una
serie de pasos para garantizar que la adquisicion se realice de manera eficiente y
cumpla con los estandares de calidad exigidos.

El proceso de adquisicibn con proveedores externos comienza con la consulta a
diferentes proveedores para solicitar cotizaciones y evaluar la disponibilidad, calidad,
costos y tiempos de entrega del repuesto requerido. Posteriormente, se lleva a cabo
una evaluacibn de proveedores, donde se analizan diversos criterios como el
cumplimiento de especificaciones técnicas, la confiabilidad y experiencia del proveedor
en el mercado, asi como las condiciones de pago y los tiempos de entrega ofrecidos.
Con base en esta evaluacion, se efectia la seleccién del proveedor, eligiendo aquel
gue ofrezca las mejores condiciones para la empresa en términos de calidad, costo y
eficiencia en la entrega. Una vez seleccionado el proveedor, se emite una orden de
compra, en la cual se detallan aspectos fundamentales como el cédigo y descripcion del
repuesto, la cantidad solicitada, el precio acordado, las condiciones de pago y el plazo
de entrega estipulado.

Cuando el proveedor hace la entrega del repuesto, se inicia la fase de recepcion y
control, en esta se llevan a cabo varias inspecciones para garantizar que el repuesto
recibido cumpla con las especificaciones técnicas y de calidad requeridas. En primer

lugar, se realiza una inspeccién de calidad, verificando que el repuesto no presente
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defectos y sus caracteristicas coincidan con lo solicitado. Luego, se efectia una
verificacion de cantidades, comparando la cantidad entregada con la cantidad
especificada en la orden de compra para asegurarse de que no haya discrepancias.
Una vez que el repuesto ha pasado estas verificaciones, se procede con su registro en
el sistema de gestion para mantener un control actualizado del inventario y garantizar
su trazabilidad. Finalmente, el repuesto es almacenado en una ubicacion especifica
dentro del almacén, esto asegura su correcta organizacion y disponibilidad para futuras
solicitudes (ver apéndice 3, en el que se muestra la imagen del almacén con su
respectiva distribucion).

En caso de que el repuesto recibido no cumpla con las especificaciones establecidas o
presente defectos, se activa el proceso de devolucién al proveedor. Este proceso
incluye la emisién de un informe detallado en el que se especifican las razones de la
devolucion, con la finalidad de documentar el problema y proceder con el reclamo
correspondiente ante el proveedor. La devolucion se gestiona de manera eficiente para
evitar impactos negativos en la operatividad de la empresa, al asegurar que el
proveedor reemplace el repuesto defectuoso o reembolse el costo de la compra segun
lo acordado.

Como parte de la mejora continua del proceso, se lleva a cabo una evaluacion periodica
de los proveedores al analizar su desempefio en aspectos clave como el cumplimiento
de los tiempos de entrega, la calidad de los productos suministrados y el servicio
brindado. Esta evaluaciéon le permite a la empresa optimizar sus futuras compras,
fortalecer las relaciones con proveedores confiables y asegurar la disponibilidad
eficiente de repuestos en el almacén, por ende, se minimizan los tiempos de espera y
se garantiza la continuidad operativa de los equipos y vehiculos. De este modo, el
proceso de gestion de repuestos contribuye significativamente a la eficiencia y
productividad de la organizacion, al asegurar que los recursos necesarios estén

siempre disponibles en el momento oportuno.
4.1.7 Layout o diagrama de recorrido

El layout, o diagrama de recorrido del almacén, refleja la disposicion de los productos y

el flujo operativo dentro de la gestion de inventarios. En la actualidad, los productos de
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baja rotacidn estan ubicados en zonas prioritarias, situacion que puede afectar la
eficiencia en la operacion. Esta distribucion impacta en los tiempos de busqueda, el
acceso a repuestos criticos y la optimizacion del espacio. Para mejorar la gestiéon, se
recomienda una reorganizacion estratégica que facilite la accesibilidad de los productos
de mayor demanda y optimice el uso del almacén.

Figura 4.6: Diagrama de recorrido de Transportes Castro S. A.

I P

Se retir6 intencionalmente por cuestiones de confidencialidad.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

El diagrama de recorrido representa de forma estructurada las etapas actuales del
proceso de gestion de inventarios en el almacén de repuestos de la empresa
Transportes Castro S. A., antes de implementar mejoras técnicas o metodolégicas. El
flujo evidenciado pone de manifiesto diversas limitaciones operativas que afectan
directamente la trazabilidad de los repuestos, la disponibilidad de los insumos criticos y
los tiempos de respuesta ante solicitudes internas de mantenimiento.

El proceso inicia con el ingreso de repuestos y si bien es una recepcién bésica, no
existe un registro digital estructurado ni procedimientos formales de verificacion. Esta

falta de control inicial implica una administracion deficiente desde el primer contacto del
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producto con el sistema, lo cual genera riesgos de pérdida, duplicidad o falta de
trazabilidad.

A continuacién, los repuestos se almacenan sin ningun tipo de clasificacion
estructurada, es decir, no se aplica ningun criterio ABC ni segmentacion por rotacion,
tamafo o criticidad. Este almacenamiento desordenado, sin codificacion ni ubicacion
definida, dificulta enormemente las labores de localizacion, aumenta el tiempo invertido
en busquedas manuales y propicia el deterioro o la obsolescencia de productos mal
almacenados.

Cuando se presenta una solicitud interna de mantenimiento, los encargados del
almacén deben realizar una busqueda manual de los repuestos requeridos. Esta fase
es una de las mas criticas del proceso, ya que implica un tiempo considerable de
espera, duplicacion de esfuerzos, riesgo de errores en la seleccion y, en muchos casos,
frustracibn por no encontrar los articulos. La falta de un sistema de gestion o
codificacion provoca retrasos significativos en la atencidn de las necesidades del taller.
Una vez localizado el repuesto (si es que se encuentra disponible), este se entrega
directamente al area de mantenimiento, sin pasar por controles formales de salida ni
verificacion contra la solicitud original. Esta ausencia de trazabilidad genera dificultades
en el seguimiento del consumo de insumos, en la rendicibn de cuentas y en la
deteccion de posibles pérdidas o usos indebidos.

En casos donde los repuestos no son utilizados o resultan inadecuados para la labor
prevista, estos simplemente vuelven al almacén sin pasar por un proceso estructurado
de reintegracion o revision técnica. Lo anterior implica un alto riesgo de reintegrar
productos defectuosos, incompatibles o en mal estado, lo que puede comprometer
futuras operaciones y dificultar la rotacion efectiva del inventario.

Este diagrama de recorrido expone un sistema de gestion de inventarios que opera sin
estandares técnicos claros, sin herramientas de clasificacion, y con una fuerte
dependencia de la memoria del personal y el trabajo manual. Esta situacién afecta
directamente la disponibilidad oportuna de repuestos, incrementa los tiempos de
inactividad de los vehiculos, y pone en riesgo la continuidad de las operaciones
logisticas de la empresa. Su andlisis es necesario para visualizar los cuellos de botella
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existentes y justificar la implementacién de mejoras orientadas a la profesionalizaciéon

del area, como se refleja en la version mejorada del proceso.

4.2 MEDIR

4.2.1 Registro de inventario

En primer lugar, se depura la base de datos del inventario al eliminar inconsistencias y
registrar informacion relevante para el analisis. Referente a esto, se toma en cuenta el
listado de inventario disponible en el anexo 1, el cual contiene detalles sobre los
articulos registrados en el almacén, su cantidad, unidad de medida y clasificacion ABC.
Durante la depuracion, se identifican errores en los registros de entrada y salida de
productos, lo que genera inconsistencias en la disponibilidad de ciertos articulos.
Asimismo, se encuentran duplicidades en algunos cdodigos de inventario y discrepancias
entre los registros fisicos y digitales, lo que dificulta la toma de decisiones informadas
sobre el control y administracién del inventario.

Para garantizar un analisis preciso, se implementan filtros avanzados que ayudan a
identificar patrones de consumo a lo largo de los dltimos doce meses. Adicional, se
realiza un cruce de datos entre las 6rdenes de compra, los registros de recepcion de
mercancia y las salidas registradas en el almacén, con el fin de validar la coherencia de
la informacion. Ademas, se establece una correlacion entre la demanda de cada
articulo y su frecuencia de reposicion, lo que permite segmentar los productos segun su
rotacion y uso dentro de la empresa.

Mediante este proceso, se evidencian ciertos productos con registros de demanda
incoherentes en cuanto a su nivel de existencias, lo que indica posibles errores de
captura en el sistema o problemas en el proceso de registro de movimientos. También,
algunos articulos no cuentan con un historial de consumo claro, esto sugiere que se
adquieren sin una planificacion adecuada o permanecen almacenados por periodos
prolongados sin rotacion.

Asimismo, se evalta el nivel de confiabilidad de la informacion almacenada en el
sistema, considerando diversos factores criticos que impactan en la precision de los

registros. Entre estos factores, estan:
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e Retrasos en el registro de movimientos de inventario: en varios casos, la
actualizacion de existencias no se realiza en tiempo real, lo que genera
discrepancias entre los niveles de stock reportados y la disponibilidad fisica de
los articulos.

e Omisiones en la documentacién de adquisiciones: se detectan casos en los que
las compras no son debidamente registradas en el sistema, esto afecta la
visibilidad de las reposiciones hechas.

e Devoluciones no registradas de forma adecuada: algunos productos retornados
por defectos o por no cumplir con los estandares requeridos no se descuentan
del inventario, esto genera un aumento ficticio en las existencias reportadas.

Estos factores influyen directamente en la toma de decisiones estratégicas para la
optimizacion del inventario, ya que un registro inexacto puede derivar en compras
innecesarias, acumulacion de productos de baja demanda o, incluso, falta de
disponibilidad de articulos criticos para la operacion.

Otro aspecto clave identificado es la falta de un sistema eficiente de trazabilidad de los
productos dentro del almacén. En varios casos, los articulos no cuentan con etiquetas
actualizadas que indiquen su ubicacién exacta, lo que dificulta su localizacion y
aumenta el tiempo necesario para completar las 6rdenes de despacho. Esto evidencia
la necesidad de implementar tecnologias como cédigos de barras o etiquetas RFID
para mejorar la precision en el seguimiento de los productos.

Con base en este andlisis, se determina la necesidad de implementar mejoras en los
procesos de registro y seguimiento del inventario, para asegurar una mayor precision
en los datos y evitar compras innecesarias 0 almacenamiento excesivo de productos de
baja demanda. Algunas de las medidas propuestas incluyen:

e Automatizacion del registro de movimientos: implementacion de un sistema de
gestion de inventarios en tiempo real que permita actualizar los datos de forma
automatica al recibir o despachar productos.

e Revision periddica de la base de datos: establecer auditorias trimestrales para
validar la coherencia de los registros con las existencias fisicas y corregir
cualquier anomalia detectada.
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e Capacitacion del personal: instruccion a los encargados del almacén sobre la
importancia de registrar cada movimiento de inventario con precision y en el
momento adecuado.

e Mejora en la trazabilidad de productos: implementaciéon de sistemas de
etiquetado inteligente para facilitar la identificacion y localizacion de los articulos
dentro del almacén.

e Definicidn de politicas de rotacion de inventario: establecer estrategias para dar
prioridad a los productos con mayor demanda y evitar el almacenamiento
prolongado de articulos con baja rotacion.

En conclusion, la evaluacion de la base de datos del inventario arroja grandes
deficiencias en la gestion actual al evidenciar la necesidad de implementar procesos
mas robustos y herramientas tecnolégicas para garantizar una mayor precision en la

informacion y mejorar la eficiencia en la administracion del almacén.

4.2.2 Clasificacion ABC
Para establecer una gestion mas eficiente del inventario, se aplica la metodologia de
clasificacion ABC, segmentando los articulos en tres grupos:
e Articulos tipo A: representan el 80 % del valor total del inventario, con alta
rotacion y gran impacto en la operacion.
e Articulos tipo B: representan el 15 % del valor total del inventario, con rotacion
moderada.
e Articulos tipo C: representan el 5 % del valor total del inventario, con baja
rotacion y menor impacto financiero.
La distribucién de los articulos en estas categorias ayuda a priorizar su gestion en el
almacén y evitar el sobreabastecimiento de productos de baja demanda.
Al respecto, los articulos tipo A requieren un control mas exhaustivo, ya que una falta
de disponibilidad puede afectar significativamente la operatividad de la empresa. Por
ello, se recomienda realizar auditorias frecuentes y establecer estrategias de
reabastecimiento automaticas para evitar interrupciones en la cadena de suministro.
Los articulos tipo B, aunque tienen una rotacién media, también deben monitorearse

para evitar acumulaciones innecesarias 0 escasez en momentos criticos. Se sugiere
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implementar un sistema de revision semestral para ajustar los niveles de inventario
segun la demanda observada.

Por otro lado, los articulos tipo C, al tener una baja rotacion, representan un riesgo de
sobrealmacenamiento. Es importante analizar la viabilidad de mantener estos productos
en stock, considerando la posibilidad de pedidos bajo demanda o su eliminacién
progresiva si no generan valor a la operacién. Asimismo, se pueden aplicar estrategias
como descuentos o0 promociones para acelerar su salida del inventario.

A continuacion, se expone un grafico que ilustra visualmente la distribucion del

inventario segun la clasificaciéon ABC:

Figura 4.7: Distribucién del inventario segun la clasificacion ABC

® Articulos A Articulos B = Articulos C

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Este analisis ayuda a enfocar los esfuerzos de gestion en los articulos tipo A, los cuales
representan la mayor inversion y requieren un control mas riguroso. Adicional, la
identificacion de productos tipo C con baja rotacion facilita la implementacién de
estrategias para reducir su impacto en el costo total del inventario y optimizar su
almacenamiento.

Con estas medidas, se busca lograr una mayor eficiencia en la administracion del
inventario y evitar costos innecesarios asociados a productos con baja demanda.
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4.2.3 Andlisis de la capacidad de almacenamiento

Para evaluar la eficiencia del uso del espacio en el almacén de Transportes Castro S.
A., se lleva a cabo un andlisis detallado de la capacidad de almacenamiento. Este
analisis incluye la medicion de la superficie total del almacén, la distribucion de las
zonas de almacenamiento y la ocupacion del espacio por diferentes tipos de productos.

4.2.3.1 Evaluacion del espacio disponible
Se realiza una medicion fisica del almacén para determinar la capacidad de
almacenamiento en metros cuadrados (m2) y metros cubicos (m3). El espacio se

segmenta en zonas clave para mejorar la eficiencia operativa y la gestion del inventario:

Zona de recepcion y despacho
e Destinada a la entrada y salida de mercancia.
e Equipada con muelles de carga, areas de inspeccion y validacion de productos.

e Permite un flujo de trabajo eficiente para evitar retrasos en la operacion.

Zona de almacenamiento de alta rotacion (tipo A)
e Ubicacion prioritaria para productos de mayor demanda.
e Disefiada para optimizar la rapidez en la preparacién de pedidos.

e Estanterias accesibles para agilizar el picking y la reposicion.

Zona de almacenamiento de rotacion media (tipo B)
¢ Almacenamiento intermedio para productos de demanda regular.

e Se ubican en estanterias de facil acceso sin interferir con productos de alta

rotacion.

e Disefiada para minimizar movimientos innecesarios dentro del almacén.

Zona de almacenamiento de baja rotacion (tipo C)
e Ubicada en espacios secundarios o en niveles superiores.
e Utilizada para productos con menor frecuencia de salida.

e Planificada para mantener el orden sin afectar la operatividad del almacén.
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A partir del andlisis, se determina la siguiente distribucion de espacio:

Tabla 4.2: Distribucién del inventario segun la clasificacion ABC

Zona de Recepcion y Despacho 50
Zona de Almacenamiento de Alta Rotacion (A) 120
Zona de Almacenamiento de Rotacion Media (B) 80
Zona de Almacenamiento de Baja Rotacian (C) 48
Total 298

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Ademas, se calcula la capacidad en metros cubicos (m3) considerando la altura
promedio de los racks y estanterias. El analisis revela que el 85 % del espacio
disponible esta ocupado, con una distribucién desbalanceada, ya que los articulos de

baja rotacion ocupan una porcién considerable del area.

4.2.3.2 Uso ineficiente del espacio
El andlisis evidencia problemas en la organizacién y aprovechamiento del espacio:
e Acumulacién de articulos tipo C en zonas estratégicas, reduciendo la
accesibilidad a productos de alta demanda.
e Uso inadecuado de los pasillos debido al almacenamiento de materiales en
areas de circulacioén, lo que afecta la movilidad y seguridad.
e Espacios desperdiciados en estanterias y racks por falta de una distribucion
eficiente de productos segun su tamafio y rotacion.
e Se identifica que aproximadamente 12 % del espacio de circulacion esta
ocupado por materiales o tarimas, lo cual reduce la eficiencia logistica dentro del

almacén.

4.2.3.3 Estrategias de optimizacion
Con base en los hallazgos, se proponen acciones correctivas para mejorar la capacidad
de almacenamiento y optimizar el espacio disponible:

e Redistribucion de productos segun su clasificacion ABC, reubicando articulos

tipo C a zonas secundarias para liberar espacio en areas estratégicas.
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e Implementacion de un sistema de almacenamiento vertical para maximizar la
capacidad de almacenamiento en metros cubicos, especialmente para articulos
de menor rotacion.

e Reorganizacion de los pasillos y areas de circulacion, eliminando materiales
acumulados para mejorar la movilidad y seguridad del personal.

e Optimizacion del uso de racks y estanterias mediante la aplicacién de un sistema
de ubicacién dindmica basado en la frecuencia de uso de los articulos.

e Definicidon de zonas especificas para productos de alta, media y baja rotacion, lo
cual asegura una mejor accesibilidad a los materiales criticos.

e Capacitacion del personal en buenas practicas de almacenamiento para reducir
errores en la distribucién y manipulacién de productos.

e Uso de tecnologia para la gestion de inventarios, como codigos de barras o

RFID, que permitan mejorar la localizacion y trazabilidad de los productos.

A continuacién, se expone un gréafico de barras que ilustra la ocupacion del espacio en

el almacén, destacando las zonas con mayor y menor eficiencia en el uso del espacio:

Figura 4.8: Ocupacion del espacio del almacén

Recepcidony AltaRotacion (A) Rotacion Media (B) Baja Rotacion (C)
Despacho

140

Espacio en m?
= R
N S (2] [es] o N
o o o o o o

o

Zonas del Almacén

m Capacidad Total (m?)  mEspacio Ocupado (m?)

Fuente: Elaboracion propia, 2025.
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4.2.4 Ildentificacion de problemas en la rotacion del inventario

La rotacion del inventario es un aspecto clave en la gestion eficiente de los recursos de
Transportes Castro S. A. Por medio de este analisis, se identifican productos que
permanecen en el almacén por periodos prolongados sin registrar movimientos
significativos. Esto genera costos adicionales de almacenamiento, desperdicio de
espacio y una menor disponibilidad de articulos criticos para la operacion de la
empresa.

Con el objetivo de establecer el nivel de rotacion de los productos, se recopilé
informacion sobre los movimientos de inventario en los ultimos doce meses. Asi, se
establecieron tres categorias principales de rotacién con base en la frecuencia de retiro
de cada articulo:

e Productos de alta rotacion: Son aquellos que presentan un flujo constante dentro
del almacén y son utilizados con frecuencia en las actividades operativas. Estos
productos representan un porcentaje importante de las transacciones de
inventario, lo cual indica que su disponibilidad debe ser prioritaria para evitar
interrupciones en la operacion.

e Productos de rotacién media: Son articulos que, aungue no se utilizan de manera
constante, continlan siendo esenciales para el funcionamiento de la empresa.
Su reposicidn debe ser planificada de forma estratégica para garantizar su
disponibilidad cuando sean necesarios, sin generar sobrecostos por acumulacion
excesiva.

e Productos de baja rotacion: Son aquellos que han registrado escasos o nulos
movimientos durante el Ultimo afio. Su permanencia en el almacén representa un
uso ineficiente del espacio y del capital de la empresa, ya que no generan un
retorno inmediato y pueden volverse obsoletos con el tiempo.

El analisis de los registros de inventario revela que aproximadamente el 30 % de los
productos almacenados presentan baja rotacion. Entre estos, se encuentran
herramientas especializadas, repuestos de equipos en desuso, materiales de oficina en
exceso y ciertos insumos cuyo consumo ha disminuido de gran manera. En algunos

casos, estos articulos han permanecido en el almacén sin movimientos durante mas de
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un afo, lo que evidencia una falta de planificacion en las compras y en la gestion de
inventarios.
El impacto financiero de la acumulacién de productos de baja rotacion es significativo.
Se estima que estos articulos representan aproximadamente el 20 % del valor total del
inventario, lo cual implica una inversion de capital que no estd generando beneficios
inmediatos. Ademas, su almacenamiento prolongado incrementa los costos operativos
al requerir espacio y mantenimiento sin una justificacién clara en términos de uso. En
algunos casos, estos productos también presentan riesgos de deterioro, vencimiento o
pérdida de valor comercial con el tiempo, lo que puede traducirse en pérdidas
econdmicas para la empresa.
Con el fin de abordar esta problematica, se realiza una evaluacién detallada de los
productos de baja rotacién para determinar cuales pueden reubicarse, optimizarse o
retirarse del inventario. Al respecto, se identifican varios factores que contribuyen a la
acumulacién innecesaria de estos articulos, a saber:
o Falta de un sistema automatizado para la gestion de la demanda, esto ocasiona
compras de productos que no son realmente necesarios en el corto plazo.
e Ausencia de una politica clara para la reposicién de inventario, lo cual permite
gue algunos articulos sean adquiridos sin un analisis previo de su utilidad real.
e Espacios de almacenamiento mal distribuidos, lo que dificulta la identificacion de
productos con baja rotacion y la optimizacién del area disponible.
e Procesos de compra poco alineados con las necesidades operativas reales de la
empresa, esto genera acumulaciones innecesarias de ciertos productos.
Como parte del andlisis, se establecen indicadores clave de desempefio para
monitorear la rotacion del inventario y mejorar la planificacion de compras y
almacenamiento. Entre estos indicadores, se encuentran:
« Indice de rotacion del inventario: Mide la frecuencia con la que los productos son
utilizados y repuestos en el almacén.
o Porcentaje de inventario obsoleto: Identifica los productos que han permanecido
en el almacén sin movimientos durante mas de seis meses.
e Relacion entre productos de alta y baja rotacion: Permite determinar si el espacio

de almacenamiento esta siendo utilizado de manera eficiente.
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o Costos asociados al almacenamiento de productos de baja rotacion: Evallua el
impacto financiero de mantener articulos con poca demanda en el inventario.
El siguiente grafico muestra la distribucion de los productos en funcion de su nivel de

rotacion:

Figura 4.9: Diagrama de pastel de los productos segun su nivel de rotacién en el inventario

m Alta Rotacién Rotacion Media = Baja Rotacion

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

4.2.5. Evaluacién de la eficiencia del control de inventarios

El control de inventarios en Transportes Castro S. A. es un aspecto clave para
garantizar una gestion eficiente de los recursos, minimizar costos de almacenamiento y
asegurar la disponibilidad de los materiales y repuestos necesarios para la operacion.
La eficiencia del control de inventarios depende de diversos factores, incluyendo la
precision en el registro de existencias, la actualizacion oportuna de los datos, la
correcta gestion de los pedidos y la alineacion de las compras con las necesidades
reales de la empresa.

Para evaluar la eficiencia del control de inventarios, se realiza un andlisis en el que se
comparan los registros del sistema con las existencias fisicas verificadas durante un
proceso de auditoria. Este andlisis permite identificar discrepancias en la informacion

almacenada y deficiencias en la gestion de los movimientos de inventario.

91



Andlisis de la exactitud de los registros

Uno de los principales problemas detectados es la existencia de diferencias entre las
cantidades registradas en el sistema y las verificadas fisicamente en el almacén. En
multiples casos, se identifican articulos cuya disponibilidad reportada en el sistema no
coincide con las existencias reales. Esto genera dificultades en la planificacion de
compras y en la administraciéon del espacio de almacenamiento.

El andlisis revela que aproximadamente el 65 % de los productos cuentan con registros
exactos, esto significa que la informacién en el sistema coincide con las cantidades
verificadas en el almacén. Sin embargo, en el 25 % de los casos se hallan
discrepancias menores, es decir, diferencias leves en las cantidades registradas. Estas
diferencias pueden haber sido ocasionadas por errores de digitacion, retrasos en la
actualizacion de datos o falta de verificacion en la recepcion de productos.

Mas preocupante aun es que en el 10 % de los articulos analizados se detectan
discrepancias mayores, lo que indica errores significativos en el registro de existencias.
En estos casos, la cantidad de productos en el sistema es considerablemente superior
o inferior a la verificada de manera fisica, lo que afecta la operatividad de la empresa.
Estas discrepancias pueden estar relacionadas con pérdidas de inventario, errores en el
despacho de productos, omisién en la documentacién de movimientos o problemas en

la recepcion de materiales.

Impacto de la falta de control en los niveles de inventario

La falta de precisiobn en los registros de inventario tiene un impacto directo en la
eficiencia operativa y financiera de la empresa. En primer lugar, la existencia de errores
en el sistema puede llevar a compras innecesarias de productos que ya se encuentran
en el almacén, lo que incrementa los costos de almacenamiento y genera acumulacion
de inventario de baja rotacion.

Por otro lado, la falta de actualizacion oportuna de los registros puede ocasionar
escasez de productos esenciales. Cuando un articulo es reportado como disponible en
el sistema, pero en realidad no se encuentra en el almacén, se generan retrasos en la

operacion y se dificulta la continuidad de los procesos de mantenimiento y reparacion.
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Asimismo, las discrepancias en los registros pueden afectar la toma de decisiones
estratégicas. Un sistema de inventario poco confiable impide realizar analisis precisos
sobre la rotacién de productos y la planificacion de compras, lo cual incrementa el
riesgo de pérdidas econdémicas debido a sobreabastecimiento o desabastecimiento de
ciertos articulos.

Problemas en la actualizacién de datos y en la trazabilidad de productos

Otro de los hallazgos en la evaluacién del control de inventarios es la falta de un
sistema eficiente para la actualizacion y trazabilidad de los movimientos de productos.
En la actualidad, gran parte de los registros se llevan a cabo de forma manual, lo que
aumenta la posibilidad de errores humanos y dificulta la actualizacion en tiempo real de
los niveles de inventario.

Se identifican casos en los que las entradas y salidas de productos no se registran de
inmediato, provocando retrasos en la disponibilidad de informacién y dificultando el
monitoreo de las existencias. En algunos productos, el retraso en la actualizacion de los
datos es de hasta cinco dias, lo que implica un alto margen de error en la planificacion
de recursos.

Ademas, la trazabilidad de los productos es limitada debido a la ausencia de un sistema
automatizado que permita rastrear los movimientos de cada articulo dentro del
almacén. La falta de identificacién adecuada de los productos y la ausencia de cédigos
de referencia estandarizados dificultan el control y seguimiento de los articulos

almacenados.

Estrategias para mejorar la eficiencia del control de inventarios
Para mejorar la precision y la eficiencia del control de inventarios en Transportes Castro
S. A,, se proponen las siguientes estrategias:

e Implementacion de un sistema de gestidon de inventarios automatizado
La digitalizacion de los registros posibilita una actualizacién en tiempo real de los
movimientos de inventario, reduce errores manuales y mejora la visibilidad de las
existencias. Este sistema debe integrarse con los procesos de compra, recepcion y

despacho para garantizar una mayor exactitud en la informacion.
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e Definicién de puntos de reorden y niveles de stock 6ptimos
Se establecen parametros especificos para definir los niveles minimos y maximos de
stock en funcién de la demanda de cada producto. Esto ayuda a evitar tanto la escasez
de articulos esenciales como el exceso de inventario de baja rotacion.

e Realizacion de auditorias periddicas y conciliacion del inventario
Se implementa un programa de revisiones periddicas para verificar que los registros en
el sistema coincidan con las existencias fisicas. Estas auditorias se realizan al menos
cada tres meses y se enfocan en los productos con mayor impacto en la operatividad
de la empresa.

e Capacitacion del personal en gestion de inventarios
Se brinda formacién a los encargados del almacén sobre buenas practicas en el
registro de datos, uso del sistema de gestién de inventarios y procedimientos de control
de productos. Esto contribuye a reducir los errores y mejorar la precision de la

informacion.

e Optimizacién del almacenamiento y mejora en la trazabilidad de productos
Se reorganizan los espacios de almacenamiento para facilitar el acceso a los productos
de alta rotacion y se implementa un sistema de identificacion por codigos de barras o
etiguetas RFID para mejorar la trazabilidad y reducir pérdidas de inventario.

La implementacion de estas estrategias permite optimizar el control de inventarios,
reducir costos operativos y garantizar la disponibilidad de productos esenciales para la
operacion de Transportes Castro S. A.

A continuacién, se presenta un grafico que ilustra la precisién actual de los registros de

inventario y las discrepancias identificadas en la auditoria realizada.
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Figura 4.10: Grafico de barras de precision de los registros de inventario
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Fuente: Elaboracion propia, 2025.

4.2.6 Andlisis de la eficiencia en la gestién de pedidos de inventario

La eficiencia en la gestion de pedidos de inventario es un factor clave para garantizar la
disponibilidad de productos esenciales sin incurrir en sobrecostos por almacenamiento
excesivo o adquisiciones de emergencia. En Transportes Castro S. A., se lleva a cabo
un analisis detallado del proceso de reposicion de inventario con el objetivo de
identificar areas de mejora y optimizar los tiempos de respuesta en la adquisicion de
materiales y repuestos.

Evaluacién del proceso actual de pedidos

El andlisis revela que el proceso actual de gestion de pedidos presenta varias
ineficiencias que afectan la disponibilidad de productos y generan costos adicionales.
Actualmente, las solicitudes de compra se realizan de manera reactiva, es decir, solo
cuando un articulo ya ha alcanzado niveles criticos de existencia o ha agotado su stock.
Esta préctica provoca interrupciones en la operacién debido a la falta de materiales
clave en el momento en que se requieren.

Ademas, se identifica que en multiples ocasiones los tiempos de procesamiento de
pedidos son prolongados debido a la ausencia de una planificacion estructurada.
También, la falta de una base de datos actualizada con los niveles de existencias y la
demanda histérica de cada articulo dificultan la prevision de necesidades futuras y

generan retrasos en la reposicion de inventario.
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Otro problema detectado es la falta de integracion entre los diferentes departamentos

gue participan en el proceso de pedidos. En varias ocasiones, se han registrado

inconsistencias en las solicitudes de compra, ya que los requerimientos de materiales

no estan alineados con las necesidades operativas reales. Esto ha llevado a la

adquisicién de productos que no son prioritarios y a la omision de articulos criticos en la

operacion diaria.

Impacto de la ineficiencia en la gestion de pedidos

Las deficiencias en la gestion de pedidos tienen un impacto directo en la eficiencia

operativa y en los costos asociados al mantenimiento del inventario. Entre los

principales efectos negativos detectados, se encuentran los siguientes:

Incremento de costos por compras de emergencia: la falta de planificacion en los
pedidos obliga a realizar adquisiciones urgentes a precios elevados, lo que
incrementa los costos de operacion.

Desabastecimiento de productos esenciales: los retrasos en la reposicién de
inventario generan interrupciones en los procesos de mantenimiento y
reparacion, lo cual afecta la continuidad operativa de la empresa.

Acumulacion de inventario innecesario: en algunos casos, la falta de un sistema
estructurado de pedidos ha llevado a la compra excesiva de ciertos productos,
esto resulta en un uso ineficiente del espacio de almacenamiento y en la
inmovilizacion de capital.

Tiempos de respuesta prolongados: la ausencia de un procedimiento optimizado
para la gestién de pedidos provoca que los plazos de entrega de los proveedores
sean mas largos de lo necesario, situacion que afecta la disponibilidad de los

materiales requeridos.

Estrategias para mejorar la gestion de pedidos

Para optimizar la eficiencia en la gestion de pedidos de inventario, se proponen las

siguientes estrategias.

96



e Implementacion de un sistema automatizado de reposicién de inventario
Se recomienda la adopcién de un software de gestion que permita la generacion
automética de ordenes de compra con base en los niveles de stock y la demanda
histérica de cada producto. Este sistema debe estar integrado con los registros de
consumo y con la planificacion operativa para garantizar que las solicitudes de compra

sean oportunas y precisas.

e Definicién de puntos de reorden y niveles 6ptimos de stock
Se establecen niveles de reabastecimiento estratégicos para cada articulo con el fin de
asegurar que los productos esenciales sean repuestos antes de alcanzar niveles
criticos de existencia. Esta estrategia posibilita reducir la necesidad de compras de

emergencia y minimizar la acumulacion innecesaria de inventario.

e Mejora en la comunicacién entre departamentos
Se fortalece la coordinacién entre las areas operativas, de almacén y de compras para
garantizar que las solicitudes de inventario estén alineadas con las necesidades reales
de la empresa. Por lo tanto, se establecen reuniones periddicas de planificacion y se
implementan herramientas digitales de colaboracién para centralizar la informacion

sobre los requerimientos de materiales.

e Optimizacién del proceso de selecciéon de proveedores
Se evallian y seleccionan proveedores estratégicos con capacidad de respuesta rapida
y confiable. Ademas, se negocian acuerdos comerciales que permitan mejorar los
plazos de entrega y reducir costos mediante compras programadas y acuerdos de

abastecimiento a largo plazo.

e Implementacion de auditorias de pedidos
Se llevan a cabo revisiones periddicas de los procesos de gestion de pedidos para
identificar oportunidades de mejora y corregir posibles deficiencias en la planificacion y
ejecucion de las solicitudes de compra. Estas auditorias incluyen la comparacion entre

los tiempos de entrega estimados y los plazos reales de recepcion de los productos.
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La optimizacion del proceso de gestion de pedidos posibilita reducir costos, mejorar la
disponibilidad de inventario y garantizar una mayor eficiencia en la planificacion

operativa de Transportes Castro S. A.

A continuacién, se presenta un grafico que muestra la distribucién de los pedidos de

inventario segun su urgencia y planificacion:

Figura 4.11: Gréfico de pastel de distribucion de los pedidos de inventario

® Pedidos planificados = Pedidos de emergencia = Pedidos innecesarios

Fuente: Elaboracién propia, 2025.

e Pedidos planificados (60 %): compras realizadas con anticipacion segun la
demanda prevista.
e Pedidos de emergencia (30 %): adquisiciones urgentes debido a
desabastecimiento inesperado.
e Pedidos innecesarios (10 %): compras realizadas sin una planificacion
adecuada, esto genera acumulacion de inventario.
Este andlisis evidencia la necesidad de mejorar la planificacion de pedidos y reducir la
dependencia de compras de emergencia, lo que permite optimizar costos y asegurar la

disponibilidad de los productos esenciales.
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4.2.7 Impacto econdémico

Analisis de la gestion ineficiente del inventario en Transportes Castro S. A.

La gestion ineficiente del inventario en Transportes Castro S. A. genera un impacto
economico significativo que se traduce en costos adicionales, reduccion de la eficiencia
operativa y pérdida de oportunidades de negocio. Asimismo, los problemas
identificados en la administracion del inventario no solo afectan el flujo de caja y la
rentabilidad de la empresa, sino que también pueden comprometer la calidad del
servicio ofrecido a los clientes.

El inventario representa una parte fundamental de los activos de la empresa y su
correcta gestion es clave para garantizar el suministro de insumos criticos. Sin
embargo, una administracion deficiente provoca problemas como el exceso de stock, la
obsolescencia de productos, demoras en la disponibilidad de repuestos y gastos
innecesarios en almacenamiento y logistica. Ademas, la falta de estrategias adecuadas
en la planificacion de inventarios puede afectar la capacidad de respuesta ante
imprevistos y generar un incremento en costos operativos.

El analisis financiero y logistico de la empresa permite determinar varios factores clave

gue contribuyen a este impacto negativo, los cuales se detallan a continuacion:

Figura 4.12: Gréfico de pastel del impacto econémico

= Almacenamiento de baja rotacién ® Fluctuaciones en abastecimiento

Ineficiencia en distribucién = Compras de emergencia

Fuente: Elaboracién propia, 2025.
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Principales problemas asociados a la gestion del inventario

e Costos excesivos en el almacenamiento de productos de baja rotacion

Uno de los problemas mas evidentes en la gestion del inventario de Transportes Castro
S. A. es el almacenamiento innecesario de productos que tienen una baja frecuencia de
uso. En cuanto a esto, se estima que la empresa incurre en un gasto anual de $ 18 000
debido a la acumulacién de repuestos y materiales que permanecen almacenados por
largos periodos sin utilizarse.

El mantenimiento de estos productos no solo representa un costo directo en términos
de espacio fisico, sino que también genera gastos adicionales en seguridad,
organizacion y control. Adicional, muchos de estos repuestos requieren condiciones
especiales de almacenamiento, lo que implica el uso de estanterias especificas,
sistemas de climatizaciéon o medidas adicionales para evitar su deterioro.

Ademas, la obsolescencia de ciertos productos puede generar pérdidas econémicas
significativas. En algunos casos, piezas almacenadas por largos periodos dejan de ser
compatibles con los modelos de vehiculos actuales, perdiendo su valor y obligando a la
empresa a venderlas a precios reducidos o, en el peor de los escenarios, a desecharlas

sin recuperar ninguna inversion.

e Compras de emergenciay costos adicionales por adquisiciones urgentes

La falta de planificacion en la gestion del inventario ha llevado a la necesidad de
compras de emergencia, las cuales representan un gasto elevado para la empresa.
Estas adquisiciones se realizan cuando un repuesto esencial no esta disponible en el
momento requerido, lo que obliga a la empresa a adquirirlo de manera urgente.

En este contexto, los proveedores suelen aplicar sobrecostos de hasta un 12 % sobre el
precio regular de los productos, debido a la urgencia en la entrega y la necesidad de
utilizar servicios de logistica acelerada. Este tipo de compras impacta negativamente en
la rentabilidad de la empresa, ya que la falta de inventario adecuado impide aprovechar
precios competitivos o descuentos por compras planificadas.

Otro aspecto relevante es que en situaciones de urgencia la empresa se ve obligada a

recurrir a proveedores menos eficientes o que no forman parte de su red habitual de
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abastecimiento. Esto encarece la compra e, incluso, puede derivar en problemas de
calidad o compatibilidad de los repuestos adquiridos.

La constante dependencia de compras de emergencia refleja una deficiencia en la
gestion del stock, porque la empresa no cuenta con un sistema que permita prever la
demanda de insumos y reponerlos con anticipacion. Esta falta de previsidon afecta tanto
el control financiero como la eficiencia operativa al generar interrupciones en los

procesos internos.

e Impacto de la planificacion deficiente en el abastecimiento
La planificacién inadecuada en la gestion de inventarios ha provocado fluctuaciones en
la disponibilidad de repuestos y materiales esenciales, lo que ha generado problemas
en la continuidad de las operaciones. En muchos casos, la falta de un control preciso
sobre los niveles de stock ha resultado en desabastecimiento o, por el contrario, en
acumulacién innecesaria de ciertos productos.
Se estima que estos desajustes han representado un costo adicional de $ 7200 anuales
en transporte y manejo, debido a la necesidad de reorganizar el inventario de manera
improvisada. La falta de prevision ha llevado a la empresa a realizar traslados
innecesarios de repuestos entre distintos puntos de almacenamiento, lo que incrementa
los costos logisticos y afecta la eficiencia del proceso de abastecimiento.
Ademas, la ausencia de un sistema de monitoreo en tiempo real ha producido retrasos
en la disponibilidad de insumos clave, afectando la programacién de mantenimientos y
reparaciones. Esto, a su vez, impacta en la productividad de la empresa, porque la falta
de repuestos puede dejar vehiculos fuera de operacion por periodos prolongados, lo
cual origina pérdidas econémicas y retrasos en los servicios ofrecidos.
Otro problema derivado de esta deficiente planificacion es la dificultad para gestionar
adecuadamente las fechas de vencimiento de ciertos productos, como aceites,
lubricantes y otros insumos que tienen un periodo de vida util limitado. Cuando estos
productos no se utilizan dentro del tiempo establecido, deben reemplazarse y se

generan desperdicios y costos adicionales para la empresa.
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e Desperdicio de recursos debido a la distribucion ineficiente del espacio
La falta de una organizacion eficiente en el espacio de almacenamiento de igual modo
representa un impacto econdmico importante para Transportes Castro S. A., pues la
distribucion inadecuada del inventario ha generado gastos innecesarios en logistica
interna, reubicacion de productos y optimizacion de espacios.
Se estima que estos problemas han representado un impacto financiero de $ 4 500
anuales, debido a la mala utilizaciébn del area disponible. En muchos casos, la
acumulacién desordenada de repuestos y materiales dificulta la localizacién de
productos especificos, lo que aumenta los tiempos de busqueda y retrasa los procesos
de mantenimiento y reparacion.
Ademas, la ausencia de un sistema de categorizacion adecuado ha llevado a la
empresa a almacenar productos de manera poco eficiente, ocupando mas espacio del
necesario y generando problemas de acceso. Esto afecta la operatividad del almacén e
incrementa el riesgo de dafios en los productos por una manipulacién inadecuada o
almacenamiento en condiciones no 6ptimas.
Otro aspecto relevante es el desperdicio de recursos en términos de personal y tiempo.
La falta de organizacion obliga a los trabajadores a invertir mas tiempo en la blusqueda
y recuperacion de piezas, lo que impacta en la productividad general del equipo y

aumenta los costos laborales asociados a la gestién del inventario.

4.2.8 Evaluacion de la relaciéon entre los costos de inventario y el nivel de servicio
El equilibrio entre los costos de inventario y el nivel de servicio es un aspecto critico en
la gestion eficiente de los recursos de Transportes Castro S. A. Un inventario bien
administrado debe garantizar la disponibilidad de los productos necesarios para la
operacion y, al mismo tiempo, minimizar los costos asociados al almacenamiento, la
obsolescencia y la reposicion de productos.

Para evaluar esta relacion, se hace un analisis detallado considerando los costos de
mantenimiento del inventario, los costos de desabastecimiento y el impacto de la

disponibilidad de productos en la eficiencia operativa de la empresa.
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Impacto de los costos de inventario en la operacién

El mantenimiento de inventario genera diversos costos que deben gestionarse de
manera eficiente para evitar impactos negativos en la rentabilidad de la empresa. Entre
los principales costos identificados, se encuentran:

e Costos de almacenamiento: Incluyen los gastos relacionados con el espacio
fisico del almacén, la infraestructura utilizada para el almacenamiento de
productos y el personal encargado de la gestion del inventario.

e Costos de capital inmovilizado: Representan la inversion en productos
almacenados que no generan ingresos hasta que sean utilizados o vendidos.
Una acumulacién excesiva de inventario puede afectar la liquidez de la empresa.

e Costos de obsolescencia y deterioro: Algunos productos tienen una vida util
limitada o pueden quedar obsoletos con el tiempo. La falta de una rotacién
adecuada puede generar pérdidas debido a la necesidad de descartar productos
vencidos o en mal estado.

e Costos administrativos: Relacionados con la gestion del inventario, incluyendo la
supervision, el control de stock y la generacién de pedidos de reposicion.

El andlisis de los costos de inventario revela que aproximadamente el 20 % del
presupuesto de la empresa esta destinado a la gestion del almacenamiento y reposicion
de productos, lo que representa una proporcion significativa de los recursos financieros.
Sin embargo, la falta de una planificacién eficiente ha llevado a la acumulacion de
productos de baja rotacion y a compras innecesarias que incrementan estos costos sin

generar beneficios operativos claros.

Impacto del nivel de servicio en la disponibilidad de productos

El nivel de servicio del inventario se refiere a la capacidad de la empresa para satisfacer
la demanda interna de productos sin incurrir en problemas de desabastecimiento. Un
nivel de servicio bajo implica que ciertos productos esenciales no estan disponibles
cuando se necesitan, o que genera retrasos en la operacion y afecta la productividad.
En el caso del andlisis de la disponibilidad de productos en Transportes Castro S. A., se
muestra que, en promedio, el 90 % de las solicitudes de productos son atendidas sin
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inconvenientes, mientras que el 10 % restante experimenta retrasos o0 no puede ser
satisfecho debido a falta de stock.
Las principales razones identificadas para estos problemas de disponibilidad son:
e Falta de sincronizacion entre la planificacion de compras y el consumo real de
productos.
e Retrasos en la reposicion de inventario debido a la ausencia de un sistema
automatizado de gestion de pedidos.
e Acumulacién de productos innecesarios en lugar de priorizar articulos criticos
para la operacion.
¢ Un bajo nivel de servicio no solo afecta la productividad de la empresa, sino que
también puede generar costos adicionales asociados a la compra de emergencia
de productos a precios mas altos y a la necesidad de agilizar la logistica de
entrega.

Estrategias para optimizar la relacién entre los costos y el nivel de servicio
Para mejorar la relacion entre los costos de inventario y el nivel de servicio, se

proponen las siguientes estrategias:

e Optimizacién de los niveles de stock
Se establecen niveles de inventario Optimos para cada producto con el propésito de
asegurar un equilibrio entre la disponibilidad y el costo de almacenamiento. Esto
permite evitar tanto la escasez de productos esenciales como el exceso de inventario

innecesario.

e Automatizacion del proceso de planificacion y reposicion de inventario
Se implementa un sistema de gestion de inventarios que permita prever la demanda de
productos y generar O0rdenes de compra de manera automatica. Esto reduce los
tiempos de espera y mejora la eficiencia en la reposicidén de inventario.

104



e Mejor clasificacién de productos segun su criticidad
Se aplica una clasificacion de inventario basada en la importancia operativa de cada
producto. Los articulos criticos tienen una mayor prioridad en la planificacion de
compras, mientras que los productos de baja demanda se gestionan con estrategias de

rotacion mas eficientes.

e Reduccidon de costos mediante la negociacién con proveedores
Se establecen acuerdos estratégicos con proveedores para garantizar tiempos de
entrega mas cortos y costos de adquisicion mas bajos. La compra en volumen y los
contratos de abastecimiento a largo plazo permiten mejorar las condiciones comerciales

y reducir los costos asociados a la reposicién de inventario.

e Implementacion de métricas de desempefio para evaluar el nivel de servicio
Se definen indicadores clave para monitorear la disponibilidad de productos y la
eficiencia en la gestion de inventarios. Entre estos indicadores, se incluye el porcentaje
de pedidos atendidos sin inconvenientes, el tiempo promedio de reposicién de
productos y el costo total de almacenamiento en relacion con los ingresos de la

empresa.

La correcta aplicacion de estas estrategias ayuda a optimizar la relacién entre los
costos de inventario y el nivel de servicio, lo que asegura una gestion mas eficiente y

sostenible de los recursos de Transportes Castro S. A.

4.3 ANALIZAR

4.3.1 Lluvia de ideas

La lluvia de ideas es una técnica fundamental en la identificacion de problemas y
oportunidades de mejora dentro de una organizacién. En este caso, se aplica con el
objetivo de analizar las deficiencias en la gestién de inventarios de Transportes Castro

S. A. y proponer soluciones efectivas.
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Este proceso se ha llevado a cabo mediante la recopilacibn de opiniones de los
involucrados en la gestion del almacén, el andlisis de datos histéricos y la observacion
directa de los procedimientos actuales. Como resultado, se identifican multiples factores
gue afectan la eficiencia del inventario, abarcando aspectos como almacenamiento,

control, rotacién de productos y uso de herramientas tecnoldgicas.

Figura 4.13: Lluvia de ideas para Transportes Castro S. A.

item Causas ldentificadas

1|Falta de estandarizacion en la gestion de inventarios

2|Dependencia de registros manuales y errores en el conteo
3|Almacenamiento ineficiente y falta de espacio para repuestos criticos
4|Tiempos prolongados de reposicidn debido a retrasos con proveedores
5|Falta de capacitacion en el uso de herramientas tecnoldgicas
6
7
8

Software de inventario poco funcional y desactualizado

Falta de auditorias regulares para detectar errores y pérdidas
Articulos sin codificacion o codigos incorrectos en el sistema
9|Deficiencias en la planificacién de compras y reposicion de inventario
10|Rotacion inadecuada de productos, generando obsolescencia
11|Distribucién desorganizada dentro del almacén

12|Falta de indicadores clave para la toma de decisiones

13|Ausencia de controles sobre productos dafiados o defectuosos
14|Falta de politicas de inventario alineadas con la demanda real
15|Exceso de inventario en productos de baja demanda

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

1. Faltade estandarizacion en la gestién de inventarios
Actualmente, no existen procedimientos escritos que establezcan como se deben
manejar los repuestos. Esto genera inconsistencias entre los encargados del almacén y

dificulta el control del inventario.

2. Dependencia de registros manuales y errores en el conteo
El uso de registros en papel y hojas de célculo manuales aumenta la probabilidad de

errores humanos en el conteo y actualizacién de existencias.
3. Almacenamiento ineficiente y falta de espacio para repuestos criticos

La disposicién actual del almacén no permite un acceso rapido a los repuestos mas

utilizados, lo cual provoca retrasos en las reparaciones de los vehiculos.
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4. Tiempos prolongados de reposicion debido a retrasos con proveedores
La falta de acuerdos con proveedores y la ausencia de un plan de compras generan

largos tiempos de espera para recibir repuestos esenciales.

5. Falta de capacitaciéon en el uso de herramientas tecnolégicas
El personal del almacén no ha recibido formacion en software de inventarios, lo que

limita la eficiencia de las operaciones.

6. Software de inventario poco funcional y desactualizado
El sistema actual no ofrece funciones avanzadas para la gestion de inventarios, esto

limita la visibilidad de los productos disponibles.

7. Falta de auditorias regulares para detectar errores y pérdidas
No se realizan inspecciones periddicas para verificar la concordancia entre el inventario

fisico y los registros en el sistema.

8. Articulos sin codificacién o codigos incorrectos en el sistema
Las diferencias entre los cddigos de los productos y su registro en el sistema dificultan

la identificacién rapida de repuestos.

9. Deficiencias en la planificacion de compras y reposicidén de inventario
No se han implementado metodologias como la clasificacion ABC o los puntos de

reorden, lo que causa desabastecimientos o exceso de inventario.
10. Rotacién inadecuada de productos, generando obsolescencia

Al no contar con estrategias de rotacion de inventario, ciertos productos permanecen

almacenados por demasiado tiempo, perdiendo su utilidad.
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11. Distribuciéon desorganizada dentro del almacén
No existe un esquema de almacenamiento definido, lo que ralentiza la busqueda de

repuestos y genera confusion en la gestion.

12. Falta de indicadores clave para latoma de decisiones
No se miden aspectos esenciales como costos de almacenamiento, tiempos de
reposicién o niveles de stock critico.

13. Ausencia de controles sobre productos dafiados o defectuosos
No se tienen protocolos claros para la gestion de repuestos en mal estado, lo que

origina acumulacién innecesaria de productos defectuosos.

14. Falta de politicas de inventario alineadas con la demanda real
Las compras no estan fundamentadas en proyecciones de consumo real, lo cual lleva a

adquisiciones innecesarias.

15. Exceso de inventario en productos de baja demanda
Se identifican productos con poca rotacidbn que ocupan espacio en el almacén sin

generar valor.

4.3.2 Diagrama de Ishikawa

Con el propdsito de identificar las principales causas que afectan la eficiencia operativa
en la gestion de inventarios, se lleva a cabo una lluvia de ideas en la que se analizan
los distintos factores que inciden en esta problemética. Posteriormente, las causas se
organizan por afinidad en categorias criticas que permiten visualizar de manera

estructurada los aspectos que contribuyen a la ineficiencia.
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Figura 4.14: Diagrama de Ishikawa de Transportes Castro S. A.

Métodos Maquinaria
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Fuente: Elaboracion propia, 2025.

e Métodos

Uno de los problemas mas significativos en los procesos actuales es la falta de
estandarizacién en la gestion de inventarios. No existe un protocolo unificado para la
recepcion, almacenamiento y despacho de repuestos, lo que genera inconsistencias en
los registros y dificulta el control de existencias.

Ademas, la falta de un sistema automatizado impide un control eficiente del inventario.
En la actualidad, la empresa depende excesivamente de registros manuales, lo que
aumenta la posibilidad de errores humanos en la contabilizacion, actualizacion y
verificacion de productos. Esto puede ocasionar discrepancias en los reportes de
existencias y afectar la toma de decisiones operativas.

Otro aspecto critico es la ausencia de auditorias regulares y de un mecanismo de
supervision que garanticen el cumplimiento de los procesos. La falta de controles
periddicos aumenta la probabilidad de pérdidas de inventario, deterioro de productos o

asignacion errénea de repuestos.
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e Maquinaria

El equipo y software utilizados en la gestion de inventarios presentan importantes
deficiencias que limitan la eficiencia del proceso. Asimismo, la dependencia de hojas de
célculo en Excel y otros métodos manuales restringen la capacidad de andlisis en
tiempo real, lo que provoca errores en el conteo de productos y dificulta la reposicion de
articulos criticos de manera oportuna.

Adicional, se determina que los sistemas informaticos de la empresa son obsoletos o
insuficientes, lo que impide la integracion con tecnologias modernas de gestién de
inventarios, como el uso de cddigos de barras, RFID (identificacién por radiofrecuencia)
o sistemas ERP (enterprise resource planning). Esto no solo retrasa la identificacion de
productos dentro del almacén, sino que también afecta la capacidad de responder
rapidamente a cambios en la demanda.

Por otro lado, la infraestructura fisica de almacenamiento no esta optimizada para un
flujo eficiente de productos, lo cual genera demoras en la localizacion y despacho de
repuestos. De igual modo, la falta de herramientas especializadas, como lectores de
codigos de barras o sistemas automatizados de clasificacion, aumenta los tiempos de

busqueda y genera retrasos en la distribucion.

e Materiales

Uno de los mayores problemas en la gestion de inventarios de la empresa es el
almacenamiento inadecuado de productos, especialmente aquellos de baja rotacion. Se
identifica que el 55 % del inventario esta compuesto por articulos con una demanda
muy baja, esto genera costos innecesarios de almacenamiento y reduce la
disponibilidad de espacio para productos mas importantes.

Adicional, la rotacion de inventario no estd optimizada, situacién que provoca que
algunos productos permanezcan almacenados por largos periodos, lo cual aumenta el
riesgo de obsolescencia o deterioro. La falta de un sistema que implemente estrategias
como FIFO (first in, first out) o FEFO (first expired, first out) contribuye a problemas en
la gestidon de existencias y al desperdicio de recursos.

Otro problema es la ausencia de una categorizacion eficiente en el almacén, lo que

dificulta la rapida localizacion de repuestos. En la actualidad, la organizacion del
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inventario no sigue un criterio claro basado en la demanda, tipo de producto o
frecuencia de uso, lo que retrasa la identificacion y distribucion de los repuestos cuando

se requieren.

e Medio ambiente

Factores externos también afectan la eficiencia operativa en la gestién de inventarios.
Uno de los problemas mas importantes son los retrasos en la cadena de suministro,
provocados por inconvenientes con los proveedores. De igual manera, variaciones en
los tiempos de entrega, problemas logisticos y falta de disponibilidad de repuestos
impactan la capacidad de la empresa para mantener niveles 6ptimos de stock.

Ademas, se ha detectado una falta de planificacion estacional en la gestion de
inventarios. La empresa no ajusta sus pedidos de acuerdo con la demanda fluctuante a
lo largo del afo, lo que genera desabastecimiento o exceso de stock en diferentes
periodos. Por ejemplo, en temporadas de alta demanda, la empresa puede quedarse
sin repuestos esenciales, mientras que en periodos de baja actividad, puede acumular
inventario innecesario.

Otro aspecto relevante es la falta de coordinacién con otros departamentos dentro de la
empresa. La ausencia de comunicacion efectiva entre el area de compras, almacén y
mantenimiento impide una planificacion adecuada de los niveles de inventario, lo que

genera ineficiencias y desperdicio de recursos.

4.3.3 Multivoto

Para identificar y priorizar los principales factores que afectan la gestion de inventarios
en Transportes Castro S. A., se lleva a cabo una votacion ponderada utilizando el
método de multivoto. En este proceso, los participantes asignan puntuaciones a las
diferentes causas reconocidas, otorgando 3 puntos a las mas criticas, 2 puntos a las de

impacto medio y 1 punto a las menos relevantes.
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Tabla 4.3: Multivoto de la gestion de inventarios en la empresa Transportes Castro S. A

Causa Votos (3, 2, 1) Total
Falta de estandarizacion y ausencia de
un sistema automatizado. 3,3,2,3,2,1,3,3,2,3 25

Registros manuales (errores humanos). | 2,2,3,2,3,2,2,2,3,2 23
Almacenamiento equivocado y rotacion

aplicada de forma erronea. 1,1,1,2,2,3,1,1,2,1 15
Equipos y software obsoletos, falta de

capacitacion técnica. 1,2,1,1,1,1,2,1,1,2 13
Retrasos en la cadena de suministros y

ausencia de planificacion. 2,1,2,1,1,1,1,2,1,1 13

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

El andlisis del multivoto basado en el diagrama de Ishikawa ayuda a determinar los
principales problemas en la gestion de inventarios de Transportes Castro S. A. Asi, la
falta de estandarizacién y la ausencia de un sistema automatizado representan el
problema mas critico, con un total de 25 votos. La ausencia de normas y
procedimientos unificados provoca inconsistencias en los registros, dificulta el control
de existencias y afecta la toma de decisiones operativas. Esto genera desorden en los
procesos, errores en los conteos, falta de trazabilidad de los productos y demoras en la
distribucion. Ademas, puede derivar en pérdidas de material y costos adicionales por
compras innecesarias.

Otro problema importante es la dependencia de registros manuales y los errores en el
conteo, con 23 votos. La falta de digitalizacién y automatizacion hace que los registros
sean susceptibles a errores humanos, inconsistencias en los datos y dificultades en la
actualizacion de informacion. Esto provoca falsas existencias, retrasos en la reposicion
de stock, pérdidas de materiales y problemas en la planeacion de compras. Asimismo,
los errores manuales dificultan la auditoria del inventario y requieren mas tiempo para
corregir las discrepancias, afectando la eficiencia del proceso.

El almacenamiento ineficiente y la rotacién aplicada de forma erronea reciben 15 votos.
Al respecto, la mala distribucion y organizacion del inventario dificulta la localizacion de
productos y limita el espacio disponible para repuestos criticos. Un almacenamiento
deficiente genera demoras en la busqueda de materiales, acumulacion de productos
innecesarios y posibles dafios en los repuestos. Ademas, afecta la rapidez con la que
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se pueden atender las necesidades operativas de la empresa, ya que la rotacion del
inventario no sigue estrategias adecuadas como FIFO (first in, first out) o FEFO (first
expired, first out), lo cual aumenta el riesgo de obsolescencia y desperdicio.

En la categoria de maquinaria, se identifica que los equipos y software obsoletos, junto
con la falta de capacitacion técnica, afectan significativamente la eficiencia del proceso,
acumulando 13 votos. La empresa aun depende de métodos manuales y sistemas
desactualizados para la gestion del inventario, esto provoca mayores tiempos de
procesamiento, dificultad para rastrear la ubicacion de los repuestos y falta de
integracién con tecnologias modernas como codigos de barras o sistemas RFID. La
falta de capacitacion en herramientas digitales también impide la optimizacién de los
procesos al reducir la eficiencia y aumentar los errores en la gestion del stock.

Los retrasos en la cadena de suministros y la ausencia de planificacion obtienen 13
votos y representan un problema recurrente en la empresa. Los proveedores presentan
tiempos de entrega inconsistentes, lo que afecta la disponibilidad de materiales
esenciales y genera tiempos de espera prolongados. La falta de planificacion estacional
en la compra de inventario ocasiona desabastecimiento en algunos momentos y
acumulacién innecesaria en otros. Esto impacta la capacidad de respuesta de la
empresa, incrementa los costos por compras de emergencia y afecta la continuidad
operativa de la flota de transporte.

En conclusion, el analisis demuestra que la falta de estandarizacion en la gestién de
inventarios y la ausencia de automatizacion son los principales factores que afectan la
eficiencia operativa. Referente a esto, la dependencia de registros manuales y los
errores en el conteo contribuyen a la inexactitud en los datos, mientras que el
almacenamiento ineficiente y la mala rotacién de productos dificultan la disponibilidad
de repuestos criticos. La falta de modernizacion en los equipos y software, junto con la
poca capacitacion del personal, limitan la optimizacion del proceso, y los retrasos en la

cadena de suministros afectan la planificacion y la reposicion de inventario.
4.3.4 Diagrama de Pareto

La gestidon eficiente de inventarios es un aspecto critico en cualquier empresa que

dependa de la disponibilidad y control de repuestos y materiales esenciales para su
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operacion. En el caso de Transportes Castro S. A., se identifica una serie de factores
que afectan negativamente la eficiencia en la administracion de inventarios y, por ende,
generan problemas como pérdidas de materiales, tiempos de espera prolongados y
costos innecesarios.

Figura 4.15: Diagrama de Pareto para Transportes Castro S. A.

Diagrama de Pareto - Gestion de Inventarios
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Fuente: Elaboracion propia, 2025

Causas identificadas y su impacto (de mayor a menor)

e Faltade estandarizacion en la gestion de inventarios (35 %)

La ausencia de procesos y procedimientos claros en la administracion del inventario es
la causa con mayor incidencia en la ineficiencia del sistema. En la actualidad no existe
un protocolo unificado para la recepcion, almacenamiento y despacho de repuestos, lo
gue genera inconsistencias en los registros, dificultades en la localizacién de productos
y errores en el control de existencias. Esta falta de estandarizacion también dificulta la
trazabilidad de los productos, incrementa la posibilidad de pérdidas o extravios, y afecta
la toma de decisiones en la planificacion del inventario.
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e Dependencia de registros manuales y errores en el conteo (25 %)
La utilizacién de métodos manuales para el registro y control de inventarios representa
una de las principales fuentes de errores. La ausencia de herramientas digitales
eficientes hace que la empresa dependa de anotaciones fisicas o registros en formatos
poco optimizados, lo que incrementa la probabilidad de errores humanos,
inconsistencias en la informacion y dificultades en la actualizacion de datos. Esto afecta
la precision del inventario y genera problemas en la reposicién de repuestos, lo cual

puede derivar en desabastecimientos o compras innecesarias.

e Almacenamiento ineficiente y falta de espacio para los repuestos criticos
(20 %)

La gestion inadecuada del espacio y la falta de una organizacion efectiva del almacén
son factores que impactan significativamente la eficiencia operativa del inventario. En la
actualidad, se identifican problemas en la disposicidon de los repuestos, lo que dificulta
su localizacién y acceso oportuno. Ademas, se observa una acumulaciéon de productos
de baja rotacion que ocupan espacio valioso, limitando la disponibilidad de éareas
destinadas a repuestos criticos. Esta situacion puede provocar retrasos en las
operaciones y pérdidas de tiempo en la busqueda de materiales esenciales.

e Tiempos prolongados de reposicion debido a retrasos con los proveedores
(10 %)

Un factor adicional identificado es la demora en la reposicion de inventarios debido a
retrasos en la cadena de suministro. La dependencia de proveedores con tiempos de
entrega irregulares genera incertidumbre en la disponibilidad de repuestos, lo cual
afecta la continuidad operativa de la empresa. Estos retrasos pueden derivarse de
problemas logisticos, fallas en la planificacibn de compras o limitaciones en la
capacidad de produccién de los proveedores.

e Faltade capacitacion en el uso de herramientas tecnologicas (10 %)

Finalmente, se determina que la limitada formacion del personal en tecnologias

aplicadas a la gestion de inventarios representa un factor que contribuye a la
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ineficiencia del sistema. A pesar de que existen herramientas que podrian facilitar el
control y seguimiento del inventario, su uso es limitado debido a la falta de
conocimientos técnicos. Esto genera una dependencia continua de métodos
tradicionales, lo que impide la optimizacion de los procesos y aumenta el riesgo de

errores en la administracion de los repuestos

4.3.5 Entrevistas

Se realizan entrevistas a dos actores clave en la gestion de inventarios de Transportes
Castro S. A.: Laura Jiménez, encargada del almacén, y Carlos Fernandez, supervisor
de operaciones, con el objetivo de comprender a profundidad las dificultades que
enfrenta la empresa en este &mbito.

De este modo, a partir de sus testimonios, se identifican varios problemas criticos.
Jiménez (entrevista personal, 2025) destaca que la falta de estandarizacion en los
procesos genera errores recurrentes, especialmente en el registro de productos. Segun
sus palabras: “Muchas veces ingresamos un repuesto al inventario, pero debido a la
falta de un sistema automatizado, no se actualiza correctamente y terminamos con
desabastecimientos inesperados”. Lo anterior provoca que los operarios enfrenten
constantes retrasos al momento de localizar repuestos esenciales. A su vez, Fernandez
(entrevista personal, 2025) coincide en que los errores manuales afectan la
disponibilidad de repuestos, al agregar que “en varias ocasiones, la demora en
encontrar un producto ha provocado retrasos en la operacién de la flota”, lo cual
impacta directamente la eficiencia y productividad de la empresa (ver entrevista
completa en el apéndice 2).

En cuanto a la medicion de datos, ambos entrevistados reconocen que la confiabilidad
de la informacion es baja. Jiménez (entrevista personal, 2025) menciona que
“aproximadamente el 30 % de las discrepancias en inventario se deben a registros
erroneos”, lo que denota una debilidad estructural en el manejo del inventario. Por su
parte, Ferndndez (entrevista personal, 2025) enfatiza que “no contamos con
informacion actualizada en tiempo real, lo que nos deja sin visibilidad sobre el stock real
y nos impide anticiparnos a faltantes de productos criticos”. En la actualidad, los

registros se llevan a cabo de manera manual en Excel, esto aumenta la posibilidad de
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errores humanos y dificulta la trazabilidad del inventario, una situacion que genera
problemas de control y afecta la toma de decisiones basadas en datos confiables.

Las entrevistas arrojan las principales causas raiz de estos problemas. La falta de un
software de gestion adecuado y la deficiente capacitacion del personal en
procedimientos modernos se sefialan como las principales razones detras de la
ineficiencia en el manejo de inventarios. Jiménez (entrevista personal, 2025) destaca
gue “con un sistema especializado podriamos minimizar errores y optimizar tiempos de
busqueda de productos”, haciendo énfasis en la necesidad de automatizar el proceso
para reducir la intervencion manual. Ademds, Ferndndez (entrevista personal, 2025)
afiade que “muchos colaboradores aun siguen procedimientos ineficientes que generan
retrasos y confusion en la gestion del inventario”, evidenciando la necesidad de
capacitacion continua para el personal. El diagrama de Ishikawa expone visualmente
estas causas raiz y las agrupa en factores como el humano (capacitacion),
metodologias ineficientes, falta de tecnologia y errores en los procesos manuales (ver
la entrevista completa en el apéndice 2).

Ante estos hallazgos, los entrevistados coinciden en la necesidad de implementar un
sistema automatizado que permita mejorar el control del inventario y reducir los errores
en los registros. Jiménez (entrevista personal, 2025) sugiere que “un software
especializado, junto con una reorganizacion del almacén, mejoraria significativamente
la eficiencia”, mientras que Fernandez (entrevista personal, 2025) enfatiza la
importancia de capacitar al personal en nuevas tecnologias y buenas practicas de
almacenamiento, ya que considera que el cambio tecnoldgico debe ir acompafiado de
una adaptacion adecuada por parte de los trabajadores para que las mejoras sean
sostenibles en el tiempo. Ademas, se recomienda aplicar la metodologia 5S para
mejorar la organizacién del almacén y reducir los tiempos de busqueda de productos.
Para garantizar la sostenibilidad de las mejoras, se proponen auditorias trimestrales
para monitorear el cumplimiento de los nuevos procedimientos, una estrategia sugerida
por Jiménez (entrevista personal, 2025). Por su parte, Ferndndez (entrevista personal,
2025) propone la implementacién de indicadores clave, tales como la tasa de errores en
los registros y el tiempo promedio de reposicion de repuestos, para evaluar la

efectividad de las mejoras y realizar ajustes cuando sea necesario. Dichas estrategias
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buscan no solo mejorar la eficiencia en el corto plazo, sino mantener un control continuo
gue asegure una gestion optima del inventario en el futuro (ver la entrevista completa

en el apéndice 2).

Tabla 4.4: Resumen de las entrevistas sobre la gestion de inventarios en Transportes Castro S. A.

Laura Jiménez (encargada del Carlos Fernandez (supervisor de
almacén) operaciones)
Problemas en la Falta de estandarizacion y errores en | Retrasos en la localizacion de
gestion los registros. productos.
Medicion de datos Registros erroneos en un 30 % | Falta de informacion en tiempo
del inventario. real.
Causas raiz Falta de un software de gestion. Falta de capacitacion en
inventarios.

Propuestas de Implementar un software y Capacitar al personal en nuevas
mejora reorganizar el almacén. tecnologias.
Monitoreo y Auditorias trimestrales. Indicadores clave para evaluar
sostenibilidad mejoras.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

El andlisis de la seccion 4.3 permite identificar las principales deficiencias en la gestion
de inventarios de Transportes Castro S. A., al revelar una serie de desafios que
impactan de manera directa en la eficiencia operativa de la empresa.

Asi, por medio del estudio de los procesos actuales, se evidencia que la falta de
estandarizacién, la dependencia de registros manuales y la ausencia de una
capacitacion estructurada para el personal son los factores mas criticos que afectan la
correcta administracion del inventario.

Uno de los métodos clave utilizados en este analisis es la aplicacién del diagrama de
Ishikawa para categorizar y visualizar de forma estructurada las causas raiz de los
problemas en la gestién del almacén. Mediante este enfoque, se determinan diferentes
factores que influyen en la ineficiencia del sistema actual y se agrupan en categorias,
como la falta de tecnologia, ya que la empresa no cuenta con un software especializado
para la gestion de inventarios, lo que obliga al personal a depender de registros
manuales en hojas de calculo; errores en los procedimientos manuales, pues la falta de
un sistema automatizado ha derivado en inconsistencias en los datos, problemas en la

trazabilidad de los productos y dificultades en la actualizacion de los registros;
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deficiencia en la capacitacion del personal, porque muchos de los colaboradores
encargados del almacén carecen de formacion en el uso de herramientas digitales y en
metodologias de control de inventarios, lo que aumenta el margen de error y ralentiza
los procesos; y la falta de monitoreo y control, debido a que la empresa no ha
implementado auditorias periddicas ni indicadores clave para evaluar la eficiencia del
inventario y detectar problemas a tiempo.

Ademas, a partir del andlisis de Pareto, se establece qué problemas deben abordarse
con mayor urgencia para optimizar la gestion del almacén. De este modo, siguiendo el
principio 80/20, se identifica que la mayoria de los errores y retrasos en la
administracién del inventario provienen de unas pocas causas fundamentales, como la
ausencia de un sistema de informacion confiable y la falta de estandarizacién en los
procesos. Este andlisis es crucial para priorizar las acciones correctivas y enfocarse en
las soluciones que van a tener un mayor impacto en la mejora de la eficiencia operativa.
Las entrevistas realizadas con el personal son una fuente de informacion clave en este
diagnéstico, al proporcionar un punto de vista interno sobre las problematicas que
afectan la gestion del inventario. Estas entrevistas posibilitan identificar no solo los
desafios actuales, sino también las oportunidades de mejora y las soluciones
propuestas por los propios colaboradores, quienes tienen un conocimiento directo de
las dificultades que enfrentan en el dia tras dia. En este sentido, se constata que tanto
el encargado del almacén como el supervisor de operaciones coinciden en que la
implementacion de un sistema automatizado de gestion es la solucion mas efectiva
para minimizar errores y mejorar la eficiencia del almacén (ver la entrevista completa en
el apéndice 2).

A partir del analisis de los problemas detectados, se desarrolla una serie de
recomendaciones estratégicas orientadas a mejorar la gestion del inventario en
Transportes Castro S. A. Estas recomendaciones se enfocan en la digitalizacion de los
procesos, la optimizacion del espacio de almacenamiento y la capacitacion continua del
personal, con el objetivo de aumentar la precision en los registros, reducir costos
operativos y mejorar la disponibilidad de repuestos esenciales. Por lo tanto, se
recomienda la implementacion de un software de gestion de inventarios (ERP o WMS)
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gue permita mejorar la trazabilidad de los productos, optimizar los registros y reducir la
dependencia de procesos manuales.

Con un sistema de este tipo, se puede actualizar el inventario en tiempo real, lo que
elimina las discrepancias en los registros; generar alertas automaticas cuando los
niveles de stock estén por debajo de los valores minimos establecidos, evitando
desabastecimientos imprevistos; facilitar la trazabilidad de los productos, desde su
ingreso hasta su consumo o salida del almacén; reducir la intervencién manual, con lo
qgue si minimiza el riesgo de errores humanos en la actualizacion de datos; e integrar la
informacion con otras areas de la empresa, como compras y mantenimiento, para
mejorar la planificacién de reposiciones.

Por otro lado, para mejorar la distribucion de los productos en el almacén y reducir los
tiempos de bdsqueda, se recomienda la aplicacion de la metodologia 5S, una estrategia
utilizada para mejorar la organizacion y eficiencia en los espacios de trabajo. Por medio
de esta metodologia, se pueden clasificar y etiquetar correctamente los productos, para
asegurar que cada repuesto tenga un lugar definido en el almacén; eliminar elementos
innecesarios o de baja rotaciéon, evitando acumulaciones de productos que no generan
valor y optimizando el espacio disponible; establecer procedimientos estdndar para la
manipulacion y almacenamiento de los productos, con lo que se reducen los errores en
la ubicacion del stock; y mantener un ambiente limpio y organizado, lo que facilita la
localizacién de productos y mejora la eficiencia en la gestion del almacén.

Ahora bien, el éxito de cualquier sistema de gestién depende en gran medida de la
preparacién y capacitacion del personal. Por ello, es fundamental que todos los
colaboradores involucrados en la administracion del inventario reciban formacién en
buenas préacticas de almacenamiento y en el uso de herramientas digitales. De esta
manera, se recomienda realizar capacitaciones peridédicas sobre el uso del nuevo
sistema de gestion, asegurando que todo el equipo esté familiarizado con sus funciones
y beneficios; instruir al personal en metodologias de control de inventarios, como FIFO
(first in, first out) y LIFO (last in, first out), para optimizar la rotacién de productos y evitar
desperdicios; y fomentar la cultura de mejora continua, incentivando al personal a
seguir buenas practicas en la gestion del almacén y a reportar posibles problemas

antes de que se conviertan en fallos criticos.
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Para garantizar que las mejoras implementadas sean sostenibles en el tiempo, se
recomienda la ejecucién de auditorias trimestrales con el propdsito de monitorear el
cumplimiento de los nuevos procedimientos. Ademas, se deben definir indicadores
clave de desempeiio (KPI) para medir la eficiencia del inventario y detectar posibles
areas de mejora. Algunos KPI recomendados incluyen la tasa de errores en registros,
gue mide el porcentaje de discrepancias entre el inventario fisico y el digital; el tiempo
promedio de reposicidon de productos, que evalla el tiempo transcurrido desde que se
detecta un bajo nivel de stock hasta la llegada de nuevos productos; la rotacion del
inventario, que mide la cantidad de veces que un producto es utilizado y repuesto en un
periodo determinado; y la precision en la prediccion de la demanda, la cual evalia qué
tan acertadas son las proyecciones de reposicion basadas en el consumo histérico.

La aplicacién de estas mejoras permite que Transportes Castro S. A. optimice su
gestion de inventarios, reduzca costos, minimice errores y mejore la disponibilidad de
repuestos esenciales. Adicional, la digitalizacion de los procesos, combinada con la
optimizacion del espacio de almacenamiento y la capacitacion del personal, garantiza
una administracion eficiente y sostenible del inventario. Por dltimo, el enfoque basado
en el uso de tecnologia, metodologias organizativas y control continuo ayuda a que la
empresa mejore su competitividad en el sector del transporte, pues asegura que su
operacion se desarrolle con mayor eficiencia y sin interrupciones por problemas en el

abastecimiento de repuestos.
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CAPITULO V. PROPUESTA
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5.1 MEJORAR

La fase de implementacion de mejoras dentro del ciclo DMAIC se centra en la
aplicacion de soluciones concretas basadas en los hallazgos de la etapa de andlisis. En
el caso de la gestion de inventarios de Transportes Castro S. A., se identifican multiples
oportunidades para optimizar la disponibilidad de repuestos, reducir costos de
almacenamiento y minimizar los tiempos de respuesta en la operacion. Al respecto, se
diseflan estrategias que abarcan desde la estandarizacion de los protocolos de
almacenamiento hasta la capacitacion del personal y la implementacion de

herramientas tecnoldgicas para mejorar el control del inventario.

5.1.1 Propuesta 1: Creacién de protocolos de almacenamiento

Uno de los principales hallazgos en la fase de andlisis es la falta de estandarizacién en
los procedimientos de almacenamiento y gestién de inventarios. Para abordar esta
problematica, se propone la implementacion de protocolos de almacenamiento

estructurados, como se detalla a continuacion.

5.1.1.1 Clasificacién y etiquetado de repuestos
Se implementa un sistema de clasificacion basado en la metodologia ABC para

optimizar la gestidén de inventarios. La clasificacion se realiza de la siguiente manera:

Tabla 5.1: Redistribucion segin la demanda

Descripcion | Prioridad
A Repuestos de alta rotacion y alto valor. | Alta
B Repuestos de rotacion media. Media
C Repuestos de baja rotacion. Baja

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

En el anexo 1 se adjunta la tabla del inventario actual segun la clasificacion
mencionada.
Adicional, se aplica un sistema de etiquetado digital con los siguientes elementos:

o Cadigo de barras o tecnologia RFID para la identificacién rapida de repuestos.

o Catalogo digital con fotografias y especificaciones técnicas.
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o Etiquetas impresas con informacion clave, como fecha de adquisicion y
ubicacion.
Este sistema permite reducir errores de identificacion, mejorar la trazabilidad y agilizar
los procesos de almacenamiento y retiro de repuestos.

Figura 5.1: Ejemplo de una etiqueta de cédigo de barras

j=—— Longitud del cédigo ——
' de barras |

Zona . Eyr Zona
vacia Simbolo del cédigo de barras vacia
% 1 ] £
\\ 1 1 j.r
Altura de
codigo de barras
! | | | - T "
ra n 0 120 30 a;
I I Il I | 1 |
| T P )
T LT i s -~
= L sy, W e
- Fa LR -
PR s 7 = .
- - - d -\\H"'_ -
Caracter inicial | | Datos{mensaje) | | Digito de control | | Caracter final

Fuente: Keyence, 2025.

En el anexo 4 se puede observar que el costo promedio de la adquisicion de un
software que programe los codigos de barras y los clasifique, ronda los $ 2000 anuales.
Este servicio es brindado por la empresa GS1.

5.1.1.2 Reubicacion de productos
Actualmente, los repuestos de baja rotacion ocupan un 55 % del espacio del almacén,
lo que afecta la accesibilidad a productos de alta demanda. La redistribucién se realiza

de la siguiente forma:
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Tabla 5.2: Redistribucion segin la demanda

Tipo de Ubicacién recomendada Beneficio

rotacion

Alta Areas de acceso rapido, cercanas a la | Agiliza la extraccién de repuestos mas
salida. utilizados.

Media Estanterias intermedias. Equilibra el uso del espacio.

Baja Zonas secundarias o almacén auxiliar. Reduce la congestién en areas criticas.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Para optimizar el espacio y mejorar la accesibilidad, se llevan a cabo ajustes
trimestrales en la distribucion segun la demanda. Ademas, se implementa un sistema

de monitoreo de rotacion para evaluar la eficiencia de la disposicion de los repuestos.

Figura 5.2: Nueva distribucion del almacén

Se retir6 intencionalmente por cuestiones de confidencialidad.

Fuente: Elaboracion propia,2025

Como parte de la propuesta de mejora en la gestion de inventarios de repuestos en la
empresa Transportes Castro S. A., se redisefia la distribucion fisica del almacén con
base en el sistema de clasificacion ABC, el cual permite una categorizacién eficiente de
los insumos de acuerdo con su rotacion, valor e impacto en la operacién. Esta
reorganizacion tiene como objetivo principal facilitar la localizacion de articulos criticos,
reducir los tiempos de atencion a solicitudes internas y garantizar el uso estratégico del
espacio disponible.

En este contexto, los repuestos clasificados como categoria A, definidos como aquellos
de alta rotacion y mayor relevancia para la operacién, se ubican en una zona proxima al
area de despacho, esto posibilita un acceso inmediato y priorizado. Esta decision se

fundamenta en la necesidad de minimizar tiempos muertos durante los procesos de
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mantenimiento, ya que estos repuestos son solicitados con mayor frecuencia y su
disponibilidad impacta directamente en la continuidad de las operaciones logisticas.

Por su parte, los repuestos categoria B, que presentan una demanda moderada, se
asignan a una zona intermedia del almacén en busqueda de un balance entre
accesibilidad y aprovechamiento del espacio. Esta disposicibn mantiene la
disponibilidad de estos productos sin comprometer las rutas de desplazamiento o la
agilidad operativa.

En cuanto a los repuestos de categoria C, los cuales experimentan una baja rotacién o
se requieren con menor frecuencia, se localizan en una zona periférica para aprovechar
sectores menos transitados del almacén. Esta ubicacion contribuye a la optimizacion
del espacio fisico, sin afectar el orden ni la capacidad de respuesta ante solicitudes
esporadicas.

Ademas de la clasificacibn ABC, se definen zonas especificas para insumos
complementarios y criticos. Asi, se destina un espacio independiente para el
almacenamiento de herramientas, que garantice su preservacion, control y
disponibilidad para el personal técnico. Adicional, los aceites, lubricantes y otros
liquidos se colocan en un area separada, con el fin de evitar contaminacion cruzada con
otros materiales, de esta forma se cumple con las normativas de seguridad industrial y
ambientales aplicables.

Por su parte, la seccion de Seguridad Industrial y Consumibles se encuentra ahora en
un area de acceso inmediato, lo que permite una rapida localizacién de equipos de
proteccién personal (EPP), articulos de limpieza, guantes, mascarillas, entre otros
elementos esenciales para la operacion segura.

Finalmente, el almacén contempla dos zonas logisticas fundamentales: la Zona de
Carga y Despacho, ubicada estratégicamente cerca del acceso principal para facilitar la
entrada y salida de mercancias, y el Area de Almacenamiento General, donde se
organizan productos de bajo movimiento que requieren control, pero no una
disponibilidad inmediata.

Este redisefio del almacén responde a criterios de ingenieria industrial y mejora
continua, y se justifica tanto por el analisis de flujos de movimiento como por la

necesidad de establecer una trazabilidad efectiva de los repuestos. Su implementacion
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ayuda no solo a mejorar los tiempos de respuesta y la gestion del espacio, sino también
a fortalecer los mecanismos de control, seguridad y sostenibilidad en la operacién del

inventario.

5.1.1.3 Definicién de las zonas de almacenamiento

Para mejorar la organizacion, se definen las siguientes zonas especificas:

Tabla 5.3: Zonas especificas

Zona \ Funcion \ Caracteristica
Recepcion de Area destinada a la recepcion e Control de calidad y verificacion
Repuestos. inspeccion de repuestos nuevos. inicial.

Cargay Despacho.

Zona de Secciones organizadas segun la Optimiza el acceso a los

Almacenamiento clasificacién ABC. repuestos mas utilizados.

ABC.

Area de Repuestos Ubicacion prioritaria para Garantiza la disponibilidad

Criticos. repuestos esenciales. inmediata en situaciones de
emergencia.

Zona de Revision y Area para la inspeccion de Facilita la gestion de

Devolucion. productos devueltos o en proceso | devoluciones y control de

Cargay Despacho. de evaluacion. calidad.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Asimismo, se instala una sefalizacion clara en los pasillos y estanterias para facilitar la

navegacion dentro del almacén.
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Figura 5.3: Ejemplo de la sefializacion de pasillos
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Fuente: Elaboracion propia, 2025.

5.1.1.4 Registro digital de movimientos

Se implementa un sistema de gestién de inventarios en tiempo real (ERP o WMS), con

las siguientes funciones:

Registro inmediato de ingresos y salidas de repuestos.

Visualizacion en tiempo real de los niveles de stock.

Generacién automatica de alertas cuando un repuesto alcance su punto de
reorden.

Reportes de consumo y andlisis de tendencias de uso.

Control de acceso para asegurar que solo personal autorizado pueda modificar
datos criticos.

Ademas, se evalla la adquisicion de software especializado, considerando las

siguientes opciones:
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Tabla 5.4: Opciones de software especializado

\ Software \ Caracteristicas Proveedor Costo aproximado
Odoo Open-source, adaptable, Odoo S. A. | $ 500-% 2000 por licencia.
Inventory escalable.

SAP Business | Solucion integral con modulos SoftDial $ 2000-$ 3000 por

One avanzados. implementacion.

NetSuite ERP | Plataforma basada en la nube, Oracle $ 4000-$ 20 000 segun
integracion flexible. requerimientos.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

También, se capacita al personal en el uso del sistema para asegurar su correcta

implementacion y minimizar la resistencia al cambio.

Figura 5.4: Ejemplo de una interfaz del ERP

Se retir6 intencionalmente por cuestiones de confidencialidad.

Fuente: SAP, s.f.

En el anexo 2 se encuentra la cotizacion realizada por la empresa SoftDial en cuanto al
servicio de SAP Business One. Este anterior es el mas recomendable por su costo-
beneficio. Adicional, es el que mejor se adapta al tipo de empresa en la que se
desarrolla el proyecto.
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5.1.1.5 Plan de implementacién

Se propone un cronograma de implementacién en cuatro fases:

Tabla 5.5: Actividades y responsables de la fase de implementacion

Fase \ Actividad Responsable

1 Diagnéstico y planificacion. Gerencia de Logistica
2 Implementacién de mejoras fisicas. | Equipo de Almacén

3 Digitalizacion y automatizacion. Departamento de Tl

4 Monitoreo y ajustes. Comité de Evaluacion

Fuente: Elaboracién propia, 2025.

Figura 5.5: Diagrama de Gantt del plan de implementacién

\ Meses

Actividades

12 3456 7/8/9/10/11|12

Andlisis de inventario y
procesos actuales.
2. Implementacion de mejoras |Redistribucion de espacios y

1. Diagnéstico y planificacion.

fisicas. sefializacion.
3. Digitalizacion y Implementacion del sistema
automatizacion. ERP/WMS.

Evaluacion y optimizacion del

4. Monitoreo y ajustes. .
sistema.

Fuente: Elaboracién propia, 2025.

El proceso de adquisicion e implementacién de esta propuesta estd a cargo de un
equipo multidisciplinario dentro de Transportes Castro S. A., lo que asegura una
ejecucion estructurada y alineada con las necesidades operativas de la empresa. De
esta manera, la Gerencia de Logistica lidera la coordinacion de la adquisicion del
software, equipos y materiales requeridos para la implementacion de los protocolos de
almacenamiento, trabajando en conjunto con el Departamento de Compras, que
gestiona las érdenes de compra con los proveedores seleccionados y verifica que los
productos adquiridos cumplan con las especificaciones técnicas.

El Departamento de TI, conformado por dos especialistas en tecnologia, es responsable
de evaluar, seleccionar e implementar el software de gestion de inventarios,
asegurando su compatibilidad con los sistemas actuales y brindando capacitacion al
personal sobre su uso. En paralelo, el equipo de Almacén, compuesto por cuatro
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operarios, lleva a cabo la redistribucion de espacios fisicos, la clasificacion ABC de
repuestos y la aplicacion del sistema de etiquetado digital, conforme a los lineamientos
establecidos.

La Gerencia Financiera supervisa el presupuesto asignado y aprueba los fondos
necesarios para la compra de tecnologia y la capacitacion del personal, garantizando el
cumplimiento de los costos estimados en la planificacion. Finalmente, el Comité de
Evaluacion y Auditoria, integrado por tres miembros, realiza auditorias periédicas para
medir el impacto de la implementacién y proponer ajustes segin sea necesario, con la
intencién de asegurar que la propuesta cumpla con los objetivos de mejorar la eficiencia
y trazabilidad del inventario.

El diagrama de Gantt define un plazo total de 12 meses para la implementacion del
proyecto, dividido en cuatro fases clave. En los primeros tres meses, se ejecuta el
diagnéstico y planificacion, incluyendo la identificacion de requerimientos y la seleccion
del software. Durante los siguientes cuatro meses, se desarrolla la implementacion de
mejoras fisicas, enfocandose en la redistribucién del almacén y la sefalizacion de las
areas. Posteriormente, en un periodo de tres meses, se lleva a cabo la digitalizacion y
automatizacion, lo que abarca la instalacion del software, configuracién del sistema de
gestion y pruebas piloto. Por ultimo, en los dltimos dos meses, se ejecuta la fase de
monitoreo y ajustes, con auditorias, capacitacion del personal y optimizacion de
procesos.

Este enfoque estructurado garantiza una transicion ordenada y efectiva que minimiza
interrupciones en la operativa del almacén y optimiza el control de inventarios dentro de

Transportes Castro S. A.

5.1.2 Propuesta 2: Mapeo de los procesos actuales y redisefio

El mapeo de procesos hecho en la operacion del almacén de Transportes Castro S. A.
permite identificar ineficiencias operativas, cuellos de botella y redundancias que
afectan la velocidad y precision en la gestion de inventarios. Actualmente, los procesos
de recepcion de repuestos, despacho de mercancia e integracion con proveedores

carecen de estandarizacion y herramientas digitales que agilicen su ejecucion, lo que
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genera retrasos en la operatividad, sobrecostos por compras urgentes y errores en los
registros de inventario.

Para optimizar la eficiencia en la administracion del almacén y garantizar una
distribucion adecuada de los repuestos, se implementa un redisefio integral de
procesos, basado en la automatizacion, estandarizacion y control de calidad. La

optimizaciéon se enfoca en tres areas clave, como se detalla a continuacion.

5.1.2.1 Optimizacién del flujo de recepcion

El proceso actual de despacho de repuestos depende de solicitudes manuales y
validaciones fisicas, esto genera demoras en la entrega de piezas a los operarios,
errores en el control de inventario y pérdida de tiempo en verificaciones. Esta falta de
digitalizacién impacta directamente la eficiencia del mantenimiento de la flota de
vehiculos.

Para optimizar este proceso, se implementa un sistema de solicitud y confirmacion

electronica de repuestos, con los siguientes beneficios:

Tabla 5.6: Beneficios de la implementacion del sistema de solicitud y confirmacion

Beneficio | Descripcion
Digitalizacion de solicitudes. Eliminacion de formularios fisicos y reduccion de errores
en registros.
Validacién automatica de Verificacion en tiempo real de la existencia del repuesto
disponibilidad. en el inventario.
Ordenes de retiro con codigos Acceso restringido solo a personal autorizado.
QR.
Registro automatico de Trazabilidad completa y auditoria eficiente del stock.
movimientos.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Con esta automatizacion, se reduce en un 40 % la tasa de errores en la entrega de
repuestos, lo cual mejora la planificacion del inventario y optimiza la eficiencia del

mantenimiento de los vehiculos.
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5.1.2.2 Automatizacion del despacho de repuestos

Para reducir los tiempos de espera y mejorar la precisiéon del despacho de repuestos,

se implementa un sistema de gestion automatizado que permite:

e Gestion electrénica de pedidos desde el

documentacion en papel.

ERP/WMS, sin necesidad de

o Confirmaciones automaticas sobre la disponibilidad antes de autorizar retiros.

e Generacion de reportes en tiempo real para optimizar la trazabilidad y gestién de

inventarios.

e Alertas y restricciones para el acceso a repuestos segun los permisos

establecidos.

Tabla 5.7: Comparacion entre el proceso actual y el proceso automatizado

Aspecto
Gestion de pedidos

\ Proceso actual
Manual, en papel.

\ Proceso automatizado
Digital, integrado con ERP/WMS.

Disponibilidad de
repuestos

Verificacion manual, riesgo de
errores.

Confirmacién automatica en tiempo
real.

Tiempo de
procesamiento

Lento, depende del personal.

Rapido, optimizado con tecnologia.

Trazabilidad del
inventario

Dificil de seguir, registros
fisicos.

Reportes en tiempo real, mayor
control.

Errores en despacho

Frecuentes por un manejo
manual.

Minimos gracias a automatizacion y
validaciones.

Acceso a repuestos

Sin restricciones, posibilidad
de mal uso.

Controlado por permisos y alertas
automaéticas.

Atencién al cliente

Larga espera, proceso
ineficiente.

Réapido y eficiente, optimizacion del
servicio.

Costo operativo

Alto, por demoras y errores.

Reducido, mayor eficiencia y menor

desperdicio.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

5.1.2.3 Integracién con los proveedores

Uno de los principales problemas detectados en el andlisis de procesos es la falta de

comunicacion y coordinacién con los proveedores, lo que genera demoras en la

reposicion de repuestos, desabastecimiento y compras de emergencia a precios

elevados.
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Para mejorar la relacion con los proveedores y garantizar tiempos de entrega mas

eficientes, se implementa un canal digital de integracion que posibilita:

Tabla 5.8: Canales para la integracion con los proveedores

Funcionalidad Beneficio
Alertas automaticas de | Reduccion del desabastecimiento mediante
reabastecimiento. notificaciones automaticas a los proveedores.

Seguimiento en tiempo real de los | Transparencia y mejor planificacion de recursos.
pedidos.

Registro historico del desempefio | Evaluacion basada en tiempo de entrega y calidad de

de los proveedores. productos.
Acuerdos de abastecimiento | Reduccion de compras de emergencia y mayor
planificado. estabilidad del stock.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Figura 5.6: Ejemplo de un sistema de integracion con los proveedores
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Fuente: Egixia, 2025.

5.1.2.4 Plan de implementacion
Se define un plan de implementacion dividido en cuatro fases clave para garantizar una

correcta integracion de los nuevos procesos y tecnologias.
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Tabla 5.9: Plan de implementacion

\ Fase Actividad Plazo \ Responsable
1 Diagnéstico y evaluacion de los procesos | Mes 1-2 | Gerencia de
actuales. Operaciones
2 Desarrollo y pruebas del nuevo sistema. Mes 3-5 | Departamento de Tl
3 Implementacién y capacitacion del personal. Mes 6-8 | Equipo de Almacén
4 Monitoreo y ajustes postimplementacion. Mes 9-| Comité de Evaluacion
12

Fuente: Elaboracién propia, 2025

Figura 5.7: Cronograma de implementacion Gantt del redisefio de procesos

| Meses

Actividades EZ3FEEFEFEEE

1. Diagnostico y evaluacion de |Revision y analisis de los
los procesos actuales. procesos actuales del almacén.
2. Desarrollo y pruebas del Desarrollo del sistema
nuevo sistema. automatizado y pruebas piloto.
3. Implementacion y [Capacitacion del personal y
capacitacion del personal. despliegue del nuevo sistema.
Monitoreo de resultados vy
4.  Monitoreo y  ajustes jjustes segun
postimplementacion. retroalimentacion.

Fuente: Elaboracién propia, 2025.

La ejecucion de esta propuesta se lleva a cabo por un equipo especializado dentro de
Transportes Castro S. A., para garantizar una implementacion estructurada y efectiva.
Relacionado a esto, la Gerencia de Operaciones, en conjunto con el Departamento de
Tl, se encarga de supervisar la integracion del nuevo sistema de automatizacion y
optimizacion de procesos, coordinando esfuerzos con el equipo de Almacén y el Comité
de Evaluacién para una correcta ejecucion.

El plan de implementacion, disefiado en cuatro fases, se extiende a lo largo de 12
meses, segun el cronograma de Gantt establecido. Durante los primeros dos meses, la
Gerencia de Operaciones lidera un analisis detallado de los procesos actuales, con el
apoyo de tres analistas de procesos, quienes examinan las ineficiencias y proponen
soluciones para mejorar la gestion de inventarios y la operatividad logistica.
Posteriormente, en la segunda fase (meses 3 al 5), el Departamento de TI, conformado
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por dos desarrolladores especializados, efectia la configuracion e implementacion
inicial del sistema automatizado, incluyendo pruebas piloto para verificar su correcto
funcionamiento dentro del almacén.

En la tercera fase, que se desarrolla entre los meses 6 y 8, el equipo de Almacén,
compuesto por cuatro operarios, asume la tarea de poner en marcha los nuevos
procedimientos de recepciéon y despacho, ademas de capacitar al personal en el uso del
sistema digital. Esto permite agilizar el control de inventarios, mejorar la trazabilidad de
los repuestos y reducir los tiempos de procesamiento. De manera simultanea, se
refuerza la comunicacién con los proveedores mediante la activacion de un canal digital
gue facilite la reposicidén de repuestos y optimice los tiempos de entrega.

Finalmente, en la fase de seguimiento y ajustes, que abarca de los meses 9 al 12, el
Comité de Evaluacién, integrado por tres auditores internos, es el encargado de
monitorear el desempefio del sistema y recopilar informacion clave sobre la reduccion
de errores, la optimizacion del flujo de repuestos y la eficiencia general del almacén.
Con base en estos datos, se aplican las mejoras necesarias para garantizar que la
optimizaciéon de procesos logisticos sea efectiva y sostenible a largo plazo.

Este enfoque progresivo permite una transicion eficiente hacia un sistema de gestién de
inventarios mas agil y controlado, asegurando una mayor precision en la administracion

del almacén y fortalece la operatividad de Transportes Castro S. A.

5.1.3 Propuesta 3: Implementacién de puntos de reorden

Para garantizar la disponibilidad de repuestos y minimizar el riesgo de
desabastecimiento, se implementa un sistema de puntos de reorden que permite
automatizar el proceso de solicitud de reposiciones. Este sistema asegura que los
niveles de inventario se mantengan dentro de los margenes 6ptimos, con lo que se
evita tanto la escasez como el sobreabastecimiento, lo cual reduce costos de

almacenamiento y agiliza la operatividad del almacén.
5.1.3.1 Definicion de los puntos de reorden

El punto de reorden se calcula en funcién de la demanda historica, los tiempos

promedio de entrega de los proveedores y el consumo operativo de cada categoria de
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repuesto. De este modo, los valores definidos para cada grupo de productos son los

siguientes:

Tabla 5.10: Definiciones para cada categoria de producto

Categoria de Punto de Ciclo de Justificacion
producto reorden reposicion
Productos A (criticos) | 600 unidades 10 dias Alta demanda, esenciales para
continuidad operativa.

Productos B 550 unidades 15 dias Demanda media, necesarios para
(intermedios) mantenimiento.

Productos C (baja 400 unidades 30 dias Uso ocasional, optimizacion de
rotacion) espacio y costos.

Fuente: Elaboracién propia, 2025.

Estos valores se determinan en funcion de la demanda histérica y los tiempos promedio

de entrega de los proveedores.

Figura 5.8: Grafica de los niveles de reorden por categoria
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Fuente: Elaboracién propia, 2025.
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5.1.3.2 Integracién con el sistema de gestion de inventarios
Para garantizar la precisién en la reposicion de estos productos, se integra el sistema
de puntos de reorden con el sistema de gestion de inventarios (ERP o WMS), lo cual
permite:
e Las solicitudes de reabastecimiento se generan automaticamente cuando los
niveles de stock alcancen el umbral minimo establecido.
e« Se envian alertas automaticas al Departamento de Compras para iniciar la
gestion con los proveedores sin retrasos.
« Se mantiene un monitoreo en tiempo real del stock disponible en el almacén.
Ademas, por medio del sistema se pueden visualizar graficos de consumo y alertas
sobre posibles variaciones inesperadas en la demanda.

Figura 5.9: Interfaz del sistema de puntos de reorden

» Inwentarios » Almacenes » Puntosde reorden

JUEILTAL

Fuente: Bind, 2025.

5.1.3.3 Responsabilidades y monitoreo
El monitoreo de los puntos de reorden es responsabilidad del analista de inventarios,
quien supervisa los registros en el ERP y verifica que los pedidos se procesen a tiempo.

También, de manera trimestral, el jefe de Compras realiza un analisis de los patrones
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de consumo y de los tiempos de entrega de los proveedores para ajustar los niveles de

reorden si es necesario.

Tabla 5.11: Responsabilidades y tareas asignadas

| Responsable | Tareas

Analista de inventarios | Monitoreo diario de los niveles de stock y generacion de alertas de
reabastecimiento.

Jefe de Compras Analisis trimestral de demanda y tiempos de entrega de los
proveedores.

Departamento de | Coordinacion del almacenamiento y distribucion eficiente de los

Logistica repuestos.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Esta revision garantiza que los puntos de reorden se mantengan alineados con la

demanda real de la empresa y con la eficiencia del proceso de abastecimiento.

5.1.3.4 Controles y auditoria
Para asegurar la efectividad de la estrategia, se establecen tres controles clave:

1. Revision mensual de stock critico: se verifica que los productos de categoria A
nunca caigan por debajo del umbral minimo.

2. Auditoria semestral de tiempos de entrega: se evalla si los proveedores cumplen
con los plazos estimados, ajustando los puntos de reorden si se detectan
demoras recurrentes.

3. Andlisis de demanda anual: se revisan los datos de consumo de los ultimos 12

meses para realizar modificaciones en la clasificacion ABC si es necesario.
5.1.3.5 Plan de implementacién

Para la correcta ejecucién del sistema de puntos de reorden, se define el siguiente plan

de implementacion:
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Figura 5.10: Cronograma de implementacion Gantt de los puntos de reorden

Meses
Actividades

1 2 3 4 5 6 7|8 9 10

Configuracion del ERP/WMS

Definicion y ajuste de los niveles de reorden
Desarrollo y distribucion de manuales
Capacitacion del personal

Implementacion en un entorno de prueba
Ajustes finales y correccion de errores
Implementacion completa del sistema
Evaluacion y optimizacion

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

La adopcion del sistema de puntos de reorden en Transportes Castro S. A. se gestiona
de manera estructurada, asegurando que cada fase del proceso se ejecute sin afectar
la operatividad del almacén. Ahora bien, la Gerencia de Logistica es responsable de
liderar la coordinacion del proyecto, en conjunto con el Departamento de Compras, el
cual gestiona la adquisicién del software y los ajustes en el sistema de inventarios.

El proceso se implementa en un periodo de 10 meses, conforme con el diagrama de
Gantt, dividiendo el trabajo en siete etapas clave. Durante los primeros dos meses, el
Departamento de TI, compuesto por dos ingenieros de sistemas, configura la
integracion del ERP/WMS con el modulo de reabastecimiento automatico para
garantizar que el sistema de gestion de inventarios refleje en tiempo real los puntos de
reorden definidos. Simultaneamente, el analista de inventarios, con el apoyo del jefe de
Compras, valida y ajusta los niveles de reorden en funcién de la demanda histérica y los
tiempos de entrega de los proveedores.

En la tercera fase, que abarca los meses 3 al 5, el equipo desarrolla y distribuye
manuales operativos con las directrices sobre el nuevo sistema, asegurando que el
personal tenga una referencia clara de los procedimientos por seguir. En paralelo, se
inicia la capacitaciéon del personal del almacén, la cual es dirigida por el Departamento
de Logistica y cuenta con la participacion de cinco operarios, quienes aprenden a
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interpretar las alertas del sistema y ejecutar las 6rdenes de reabastecimiento de manera
eficiente.

A partir del mes 6 hasta el 7, se lleva a cabo una fase de prueba en un entorno
controlado, donde se monitorea la generacibn automatica de O&rdenes de
reabastecimiento y se evalla la precision de las alertas. Durante este periodo, el
Comité de Evaluacion, conformado por tres auditores internos, supervisa el desempefio
del sistema para identificar posibles errores y optimizar la parametrizacion de los puntos
de reorden.

Los meses 8 y 9 estan destinados a la implementacion completa del sistema en el
almacén, asegurando su funcionamiento en todas las areas de la empresa. Finalmente,
en el mes 10, se efectlia una evaluacion global y ajustes finales, donde se analiza el
impacto del sistema en la reduccion de tiempos de reabastecimiento y en la
optimizacién del stock, con el objetivo de realizar mejoras continuas.

Esta planificacion estructurada garantiza que la implementacién del sistema de puntos
de reorden se lleve a cabo sin interrupciones operativas; asi, Transportes Castro S. A.
puede optimizar la gestion de inventarios, minimizar riesgos de desabastecimiento y

reducir costos asociados a compras de emergencia.

5.1.4 Propuesta 4: Capacitacion del personal y gestién del cambio

Para garantizar el éxito de las mejoras implementadas en la gestion de inventarios, se
disefia un plan de capacitacion integral para el personal del almacén. Este plan tiene
como objetivo asegurar que todos los involucrados en la operacién comprendan y
apliquen correctamente los nuevos procedimientos, con el proposito de lograr una

transicion eficiente y sin interrupciones en la operatividad.
5.1.4.1 Médulos de capacitacion

La capacitacion se desarrolla en tres modulos clave, los cuales se imparten en sesiones

presenciales y practicas dentro del almacén:
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Tabla 5.12: Médulos de las capacitaciones

| Médulo Contenido | Evaluacion
1. Uso del nuevo sistema de | Instruccién en el ERP/WMS, registro de | Evaluacién préctica
gestion de inventarios. ingresos y salidas de repuestos, para garantizar
monitoreo de stock en tiempo real y dominio del sistema.

manejo de alertas automaticas.

2.Procedimientos mejorados | Protocolos de clasificacion de repuestos, | Prueba tedrica 'y

para recepcion, ubicacion segun la metodologia ABC, observacién en
almacenamiento y despacho. | control de calidad y documentacién en el | campo.

sistema.
3. Buenas practicas en el Estrategias para optimizar espacio, Cuestionario de
manejo de inventarios y minimizar pérdidas por deterioro y evaluacion y analisis
reduccion de desperdicio. mejorar la manipulacion de repuestos. de desempefio.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Las sesiones de capacitacién estan dirigidas por el jefe de Almacén y el gerente de
Operaciones, con apoyo del equipo de Tl para la formacion en el uso del sistema de
gestion. Adicional, se entrega un manual de procedimientos actualizado, el cual sirve
como referencia para los operadores (ver el anexo 2). En este encuentra un ejemplo del
manual de normas y procedimientos creados para la empresa Enelgen. Esta es una

clara referencia de lo que se debe implementar en la empresa Transportes Castro S. A.

5.1.4.2 Gestién del cambio

Ademas de la capacitacion técnica, se define un proceso de gestion del cambio para
minimizar la resistencia a las nuevas metodologias y garantizar la adopcién efectiva de
los procedimientos implementados.

Para ello, se desarrolla un plan de comunicacion interna, en el cual se explica a todo el
personal el propdsito de las mejoras y los beneficios esperados. También se designan
embajadores del cambio, quienes son responsables de apoyar a sus comparfieros en la

adaptacién al nuevo sistema.
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| Estrategia
Plan de comunicacién
interna

Tabla 5.13: Proceso de gestion del cambio

Descripcion

Charlas informativas y materiales digitales sobre las mejoras

implementadas.

Embajadores del cambio

Personal clave designado para apoyar en la adaptacion de sus

comparnieros.

Canales de
retroalimentacion

Encuestas y sesiones de preguntas y respuestas para atender

inquietudes.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

5.1.4.3 Evaluacion y seguimiento

Para medir la efectividad del proceso de capacitacion y gestion del cambio, se realizan

las siguientes acciones:

e Evaluaciones de conocimiento al finalizar cada médulo de formacién, para

asegurar que los operadores comprendan los nuevos procedimientos.

e Seguimiento durante los primeros tres meses, con auditorias internas y sesiones

de retroalimentacion para resolver dudas o dificultades.

e Encuestas de satisfacciéon al personal que permitan identificar oportunidades de

mejora en la capacitacion y detectar posibles problemas de implementacion.

Tabla 5.14: Medicién de efectividad del proceso

\ Indicador Descripcion Meta
indice de aprobacion en las Porcentaje de empleados que superan las pruebas | 90 %
evaluaciones de capacitacion.

Reduccion de errores en los Disminucién de inconsistencias en inventarios tras | <5 %
registros la capacitacion.

Nivel de satisfaccion del Evaluacion mediante encuestas internas. >85 %
personal

Tiempo de adaptacion al nuevo | Periodo en el que los empleados dominan los 3
sistema procedimientos nuevos. meses

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Con este enfoque estructurado, se espera una adopcion completa del nuevo sistema de

gestion de inventarios en un periodo de tres meses, logrando una transicion efectiva y

asegurando que las mejoras implementadas se sostengan a largo plazo.
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5.1.4.4 Responsabilidades y tareas asignadas

Tabla 5.15: Responsabilidades y tareas asignadas.

| Responsable | Tareas

Auditores internos Realizar auditorias internas y emitir informes sobre la adaptacion del
personal.

Comité de Evaluacion | Evaluar el impacto de la capacitacion y gestion del cambio mediante
auditorias.

Embajadores del | Asistir al personal en la adopcién de nuevos procesos y responder

cambio dudas.

Equipo de TI Desarrollar el material didactico y capacitar en el sistema ERP/WMS.

Gerencia de Logistica | Supervisar la planificacién y ejecucion de la capacitacion.

Gerente de | Coordinar la implementacion del plan de gestion del cambio.

Operaciones

Jefe de Almacén Dirigir las sesiones de formacién y supervisar la correcta aplicacion de
procedimientos.

Fuente: Elaboracién propia, 2025.

5.1.4.5 Plan de implementacién
Para el correcto manejo de la capacitacion del personal y gestién del cambio, se define

el siguiente plan de implementacion:

Figura 5.11: Cronograma de implementacion Gantt de los puntos de reorden

Actividades 1 2 F 4 5 6 7 F 9 W

Planificacion y disefio del programa

Desarrollo de material de formacion
Capacitacion del personal

Implementacién del plan de gestion del
cambio

Evaluacion y seguimiento

Ajustes finales y optimizacion

Fuente: Elaboracién propia, 2025.

La correcta ejecucion de esta propuesta requiere una planificacion estructurada que
permita capacitar al personal del almacén de manera eficiente y garantizar la adopcion
de los nuevos procedimientos. Asi, la Gerencia de Logistica es la encargada de
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coordinar el desarrollo del programa de formacion, la cual trabaja en conjunto con el
gerente de Operaciones, quien supervisa la implementacion de la capacitacion y la
gestion del cambio dentro de la empresa.

El plan de trabajo se desarrolla a lo largo de 10 meses, siguiendo el diagrama de Gantt
establecido. En la primera fase, correspondiente al primer mes, se lleva a cabo la
planificacion y estructuracion del programa de formacion, estableciendo los médulos de
capacitacion y los objetivos de aprendizaje. Durante el segundo mes, los equipos de TI
y Logistica, con el apoyo del jefe de Almacén, elaboran los materiales de capacitacion,
manuales operativos y guias para el personal, asegurando que toda la documentacion
sea clara y accesible.

En la tercera fase, que abarca los meses 3 al 5, se inicia la capacitacion del personal en
moddulos clave que combinan sesiones tedricas y practicas dentro del almacén. Esta
formacion es dirigida por el jefe de Almacén y el equipo de TI, quienes instruyen a los
operarios sobre el uso del ERP/WMS y los nuevos procedimientos de almacenamiento
y despacho. Durante este mismo periodo, se implementa el Plan de Gestion del
Cambio, en el que se designan embajadores del cambio encargados de asistir a sus
comparfieros y resolver dudas sobre los nuevos procesos.

A partir del mes 6 hasta el 8, se ejecuta la fase de evaluacion y seguimiento, donde el
Comité de Evaluacién, conformado por tres auditores internos, realiza auditorias
internas para medir el impacto de la capacitacion y recopilar retroalimentacién del
personal. Se aplican encuestas de satisfaccion y se analizan indicadores clave como la
reduccidn de errores en los registros y la eficiencia operativa postcapacitacion.
Finalmente, en los meses 9 y 10, se efectian los ajustes finales y optimizacion del
proceso de formacién, con el objetivo de que los modulos de capacitacion y las
estrategias de gestién del cambio sean efectivos y sostenibles a largo plazo. Con este
enfoque estructurado, Transportes Castro S. A. garantiza una adopcion exitosa de las
mejoras en la gestién de inventarios al minimizar la resistencia al cambio y optimizar la
eficiencia operativa del almacén.

5.1.5 Propuesta 5: Monitoreo y evaluacién de resultados

Para asegurar que las mejoras implementadas en la gestion de inventarios de

Transportes Castro S. A. cumplan con los objetivos propuestos, se definen indicadores
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clave de desempeio (KPI) que permitan medir de manera objetiva el impacto de los
cambios. Estos indicadores se seleccionan con base en las principales problematicas
detectadas en la fase de andlisis y se monitorean de forma continua para garantizar la
eficiencia y sostenibilidad de las soluciones aplicadas. Los cuatro KPI principales
definidos para este proceso se detallan en los siguientes apartados.

5.1.5.1 Reduccién de los costos de almacenamiento
Uno de los objetivos fundamentales de la optimizacién del inventario es disminuir los
costos asociados a la gestion de repuestos, especialmente aquellos de baja rotacién
gue generan gastos innecesarios en espacio y mantenimiento.
Por lo tanto, con la implementacion de la clasificacion ABC, la redistribucion de
productos y la integracion de un sistema digital de control de inventarios, se espera
reducir en un 20 % los costos asociados al mantenimiento de repuestos de baja
demanda.
Para medir este indicador, se realiza un analisis trimestral de los costos operativos
relacionados con el almacenamiento, en el que se comparan los resultados obtenidos
antes y después de la implementacién de las mejoras.
Los parametros de evaluacion son:
e Espacio de almacenamiento ocupado por productos de baja rotacion antes y
después de la optimizacion.
e Costo total del mantenimiento de inventario en funcion de la cantidad de
repuestos almacenados.
e« Comparacion de los gastos de almacenamiento en periodos previos a la

implementacion y posteriores a un afio de operacion bajo las nuevas reglas.

5.1.5.2 Reduccion en el tiempo de reposicién de los productos criticos

El tiempo de reposicion de los repuestos criticos ha sido uno de los mayores desafios
operativos detectados en la empresa. La falta de coordinacion con los proveedores y la
ausencia de un sistema automatizado de reorden han generado retrasos en la
reposicién de los productos de categoria A, lo que afecta la continuidad operativa del

mantenimiento de vehiculos.
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Con la implementacion de puntos de reorden automatizados, la integracion con los
proveedores por medio de un canal digital de comunicacion y la mejora en los procesos
de recepcion, se proyecta una reduccion del 25 % en los tiempos de entrega de los
productos criticos.
Los parametros de evaluacion son:
e Registro de tiempos de entrega de los productos A antes y después de la
implementacion de las mejoras.
e Andlisis de tiempos de respuesta de los proveedores en comparacion con
acuerdos de servicio establecidos.

o Comparacion de ciclos de reposicién entre periodos trimestrales.

5.1.5.3 Mejora en la precision del inventario
La falta de control en el registro de movimientos de inventario ha generado
discrepancias entre los datos del sistema y las existencias fisicas en el almacén.
Errores en el ingreso y salida de repuestos, pérdidas de mercancia y falta de registros
claros han sido probleméaticas recurrentes.
Con la automatizacién del despacho de repuestos, la digitalizacién del proceso de
recepcion y el uso de un sistema de gestion de inventarios en tiempo real (ERP/WMS),
se busca alcanzar un 95 % de exactitud en los registros de inventario.
Los parametros de evaluacion son:
o« Comparaciones entre el inventario fisico y el registrado en el sistema en
auditorias trimestrales.
e Andlisis de las discrepancias detectadas en cada auditoria y ajuste de
procedimientos segun los resultados.
e Monitoreo del porcentaje de errores de registro en comparaciéon con periodos

anteriores.

5.1.5.4 Disminucién de compras de emergencia
Las compras de emergencia han sido una de las principales fuentes de sobrecostos en
la empresa, generadas por la falta de planificacién en la reposicion de repuestos y la

ausencia de un sistema de monitoreo automatizado. Estas compras no solo
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incrementan los costos de adquisicion de productos, sino que también afectan la

eficiencia operativa debido a los tiempos de espera para su recepcion.

Con la implementacion de puntos de reorden optimizados y el monitoreo en tiempo real

de los niveles de stock, se prevé reducir en un 30 % las compras imprevistas.

Los parametros de evaluacion son:

Comparacion del numero de compras de emergencia realizadas en periodos

anteriores y posteriores a la implementacion del sistema de reorden.

Registro de los costos adicionales generados por compras no planificadas antes

y después de la mejora.

Evaluacion de la cantidad de pedidos hechos a los proveedores dentro de los

parametros establecidos versus compras urgentes fuera de planificacion.

5.1.5.5 Plan de implementacion

Para garantizar la correcta ejecucion del sistema de monitoreo y evaluacién de

resultados, se define el siguiente plan de implementacion:

Tabla 5.16: Plan de implementacion para el monitoreo y evaluacion

\ Fase Descripcién Responsable
1 Definicién de KPI'y métricas de evaluacion. Direccion General y gerente de
Operaciones

2 Implementacién de herramientas de monitoreo y | Equipo de Tl y Auditoria Interna
auditoria.

3 Ejecucion de auditorias trimestrales y seguimiento | Jefe de Logistica y Auditoria
de indicadores. Interna

4 Evaluacion y ajuste de estrategias segun los | Direccion General

resultados obtenidos.

Fuente:

Elaboracion propia, 2025.
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Figura 5.12: Cronograma de implementacion Gantt para el monitoreo y evaluacion

Mes 1- Mes 3- Mes Mes 9-

Actividades 2 4 5-8 12
1.Definicién de KPI 'y Establecimiento de métricas
métricas de evaluacion. clave y parametros de

medicion.
2.Implementacion de Desarrollo e integracion de
herramientas de monitoreo y | herramientas de auditoria y
auditoria. monitoreo.
3.Ejecucion de auditorias Realizacion de auditorias
trimestrales y seguimiento de | trimestrales y evaluacion de
indicadores. KPI.
4.Evaluacion y ajuste de Ajustes estratégicos y
estrategias segun los optimizacion de procesos
resultados obtenidos. segun resultados.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Para garantizar que el sistema de monitoreo y evaluacion de resultados funcione de
manera efectiva en Transportes Castro S. A., se implementa un plan estructurado en
cuatro etapas, con un desarrollo progresivo a lo largo de 12 meses. Este proceso
permite medir el impacto de las mejoras en la gestion de inventarios y aplicar ajustes
estratégicos en funcion de los datos obtenidos.

En la primera etapa, programada para los meses 1 y 2, la Direccion General, en
conjunto con el gerente de Operaciones, se encarga de la definicion de los indicadores
clave de desempefio (KPI). En esta fase, se identifican los parametros por monitorear
para evaluar la eficiencia del nuevo sistema, estableciendo valores de referencia
basados en datos historicos y en los objetivos de optimizacion planteados.
Posteriormente, en la segunda etapa, que se desarrolla entre los meses 3 y 4, el equipo
de TI, con el apoyo del area de Auditoria Interna, lleva a cabo la implementacion de
herramientas digitales para la recopilacion y andlisis de datos. Al respecto, se configura
el ERP/WMS para que los registros sean automaticos, lo cual asegura que la
informacion sobre costos de almacenamiento, tiempos de reposicion, precision del
inventario y frecuencia de compras de emergencia esté disponible en tiempo real.
Ademas, se crean reportes interactivos y alertas que permitan detectar cualquier

anomalia en los niveles de stock o en la operacion del almacén.
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Durante la tercera etapa, que abarca los meses 5 a 8, el jefe de Logistica y el equipo de
Auditoria Interna inician el monitoreo continuo de los KPI por medio de auditorias
trimestrales. Estas revisiones permiten comparar los resultados actuales con los valores
de referencia establecidos previamente, para identificar oportunidades de mejora y
areas que requieren ajustes. Se documentan los hallazgos en informes detallados, los
cuales sirven de base para futuras decisiones estratégicas.

Finalmente, en la cuarta etapa, que se extiende entre los meses 9 y 12, la Direccion
General toma las medidas necesarias para evaluar los resultados obtenidos y realizar
modificaciones estratégicas si es necesario. En caso de detectar variaciones
significativas en los indicadores, se pueden ajustar los niveles de reorden, renegociar
condiciones con los proveedores o reforzar la capacitacion del personal en el uso del
sistema ERP/WMS. Esta fase también incluye la optimizacién de los procesos de
auditoria, garantizando que las mejoras implementadas se mantengan vigentes y

alineadas con los objetivos de eficiencia y rentabilidad de la empresa.

5.1.5.6 Auditorias y acciones correctivas
Para garantizar que los indicadores de desempefio reflejen con precisién el impacto de
las mejoras, se realizan auditorias trimestrales en cada una de las areas involucradas.
Estas auditorias permiten identificar posibles desviaciones en los resultados esperados
y ajustar las estrategias de gestion de inventarios segun las necesidades detectadas.
Las auditorias son supervisadas por el gerente de Operaciones y el jefe de Logistica,
quienes presentan informes de resultados a la Direccion General para la toma de
decisiones estratégicas.
Las acciones correctivas en caso de desviaciones son:
« Ajuste en la configuracion de los puntos de reorden si se detecta que los niveles
establecidos no son los éptimos.
e Revision de los contratos con los proveedores y modificacion de los términos de
entrega en caso de incumplimientos o retrasos.
« Capacitacion adicional al personal de almacén en el uso del ERP/WMS si se

detectan errores recurrentes en los registros de inventario.
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La implementacién de mejoras en la gestion de inventarios de Transportes Castro S. A.
representa un cambio significativo en la eficiencia operativa de la empresa. La creacion
de protocolos estandarizados, el redisefio de procesos, la automatizacion de la gestién
de inventarios y la capacitaciéon del personal permiten optimizar los recursos, reducir
costos y garantizar la disponibilidad de repuestos esenciales. Con un monitoreo
constante y ajustes continuos, estas mejoras aseguran la sostenibilidad vy
competitividad de la empresa a largo plazo.

5.2 CONTROLAR

La fase de control en el ciclo DMAIC tiene como objetivo asegurar que las mejoras
implementadas sean sostenibles a largo plazo y se mantengan dentro de los niveles
optimos de desempefio. En el caso de Transportes Castro S. A., se desarrollan
estrategias de control y monitoreo para garantizar que las mejoras en la gestion de
inventarios se mantengan efectivas con el tiempo, lo cual evita la reincidencia de

problemas y optimiza continuamente los procesos.

5.2.1 Plan de control

Objetivos del plan de control

e Optimizacion del inventario: mantener niveles éptimos de stock para evitar
desabastecimientos y sobrecostos.

e Precisidn en los registros: garantizar la exactitud de los datos de inventario por
medio de auditorias y monitoreo continuo.

e Reduccion de costos: controlar costos operativos asociados al almacenamiento y
adquisiciéon de repuestos.

e Monitoreo basado en KPI: implementar un sistema de evaluacion y correccion de

procesos en funcion de indicadores clave de desempefio (KPI).
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Estrategias de implementacion

Monitoreo continuo de inventarios: revisiones diarias y semanales del stock
disponible, para asegurar el cumplimiento de los puntos de reorden.

Auditorias internas: aplicacion de auditorias trimestrales para verificar la
exactitud de los registros y la eficiencia de procesos.

Evaluacion de los costos operativos: analisis periédico de los costos de
almacenamiento y compras de emergencia.

Capacitacion del personal: entrenamiento continuo en mejores practicas de

gestion de inventarios.

Beneficios esperados

Implementar este plan de control proporciona multiples beneficios, tales como:

Reduccion de pérdidas por obsolescencia de inventarios no utilizados.

Mejor planificacion de compras basada en datos reales y tendencias de
consumo.

Mayor eficiencia operativa al reducir los tiempos de inactividad por falta de
INSUMOoS.

Mejor servicio al cliente al garantizar la disponibilidad de productos criticos.

5.2.2 Implementacién de gréficos de control

Los gréficos de control son herramientas fundamentales para monitorear la estabilidad

de los procesos y detectar desviaciones de manera oportuna. Al respecto, se emplean

los siguientes indicadores clave de desempefio (KPI):
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Tabla 5.17: Plan de implementacion de los graficos de control

Indicador
Precisién del inventario

Definicién
Diferencia entre el stock real y el
registrado en el ERP/WMS.

Objetivo
Alcanzar un 95 % de
exactitud en los registros.

Tiempo promedio de | Tiempo desde la solicitud hasta la | Reducir en un 25 % el
reposicion llegada del repuesto. tiempo de reposicion.
Rotacibn de productos | Seguimiento del consumo de | Garantizar la disponibilidad
criticos repuestos de categoria A. y reducir faltantes.

Costo de almacenamiento
por categoria

Costos asociados a la ocupacion del
almacén segun la clasificacion ABC.

Reducir en un 20 % los
costos operativos.

Tasa de cumplimiento de
pedidos

Porcentaje de pedidos entregados sin
retrasos ni errores.

Alcanzar un 98 % de

cumplimiento.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

Los datos se analizan trimestralmente y se visualizan en graficos de tendencia, con el

fin de evaluar el desempeiio de cada indicador y aplicar correcciones en caso de

desviaciones.

5.2.3 Auditoria de procesos

Las auditorias de procesos son fundamentales para evaluar

regularmente el

cumplimiento de los procedimientos establecidos. De esta forma, se implementan

inspecciones trimestrales con los siguientes enfoques:

e Revision del cumplimiento de los protocolos de almacenamiento.

e Evaluacion del impacto de la reorganizacion del almacén en la eficiencia

operativa.

o ldentificacion de oportunidades de mejora en la gestion de inventarios.

e Andlisis de desviaciones en registros y busqueda de soluciones.

Se asigna un equipo responsable de auditar y documentar hallazgos clave, el cual

proponga ajustes cuando sea necesario para optimizar continuamente el proceso.
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Tabla 5.18 Evaluacién de auditoria

Plazo de
ejecucion

Criterio evaluado Estado actual Accidn correctiva Responsable

Organizacion del | Desorden en | Reubicacion de | Supervisor de | 1 mes
almacén algunas areas productos segun | Almacén
ABC

Registro de | 85 % de | Implementar  doble | Analista de | 2 meses
inventario exactitud verificacion Inventario
Tiempos de | 8 dias promedio | Optimizar el proceso | Encargado  de | 3 meses
reposicion de compras Compras
Gestion de | 10 % de | Implementar alertas | Jefe de | 2 meses
obsolescencia productos sin | de baja demanda Logistica

rotacion

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

5.2.4 Gestion del cambio y capacitacion continua
Para asegurar que los empleados de Transportes Castro S. A. adopten y mantengan
las mejores practicas implementadas, se desarrolla un programa de capacitacion
continua, con los siguientes enfoques:

e Uso de sistemas de gestidn de inventarios.

e Interpretacion de datos de monitoreo y graficos de control.

e Mejores practicas en almacenamiento y reduccién de desperdicios.
Adicional, se establece un sistema de retroalimentaciéon donde los operarios puedan

reportar problemas detectados y sugerencias para mejorar los procesos.

5.2.5 Evaluacién de resultados y ajustes
Los resultados obtenidos tras la implementacion de las mejoras se revisan
periddicamente para asegurar su efectividad. En cuanto a esto, se definen indicadores
clave de desempefio (KPI), tales como:

e Reduccion del tiempo de reposicion de productos criticos en un 25 %.

e Disminucién de los costos de almacenamiento en un 20 %.

e Aumento en la precision de los registros de inventario al 95 %.

e Reduccion de compras de emergencia en un 30 %.
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Con base en los resultados obtenidos, se realizan ajustes estratégicos en el proceso de
gestion de inventarios para asegurar su alineacion con los objetivos operativos y

financieros de la empresa.

5.2.6 Checklist de control de inventarios

A continuacion, se presenta el formato del checklist basado en mejores practicas para
la auditoria del control de inventarios. Este formato permite un monitoreo preciso y
eficiente del cumplimiento de las normativas y procedimientos establecidos en el

almacén.

155



Figura 5.13: Checklist de control de los inventarios
Actividad por verificar C NC (no CP (cumple NA (no Observaciones, si
(cumple) cumple) parcialmente) aplica) aplica
1 ¢Los productos estan organizados segun la
clasificaciéon ABC?
2 ¢ El stock fisico coincide con los registros del
ERP?
3 ¢Se han realizado auditorias trimestrales
conforme al plan establecido?
4 ¢, Se estan cumpliendo los puntos de reorden
para productos criticos?
5 ¢, Se ha reducido el nimero de compras de
emergencia?
6 ¢Los costos de almacenamiento han
disminuido conforme a los objetivos?
7 ¢Se ha implementado un control adecuado
de obsolescencia de productos?
8 ¢El personal sigue las directrices de gestion
de inventarios en sus operaciones diarias?
Nota: %
Retroalimentacion y acciones correctivas:
Elaborado por:
Jefe de Area:

Fuente: Elaboracién propia, 2025.
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e C (cumple): se selecciona cuando la actividad evaluada se ejecuta correctamente y
esta en conformidad con los estandares establecidos.

e NC (no cumple): se marca si la actividad evaluada no cumple con los requisitos
establecidos y requiere correccion.

e CP (cumple parcialmente): indica que la actividad se ejecuta, pero con deficiencias
o de manera incompleta, lo que podria requerir mejoras.

e NA (no aplica): se utiliza cuando la actividad evaluada no es relevante para la

auditoria en cuestion, segun el contexto del almacén.

Esta tabla se encuentra vacia porque solo es una guia por seguir luego de la

implementacion.

Célculo de la nota final

Para obtener la nota final del cumplimiento del checklist, se emplea la siguiente formula:

C+ (0,5 xCP)
Total de items evaluados

Nota final =

Donde:

C = nimero de actividades que cumplen totalmente.

CP = nimero de actividades que cumplen parcialmente (valoradas en un 50 %).

Total de items evaluados = total de actividades verificadas, excluyendo las marcadas

como "NA".

5.2.7 Costos totales de implementacion

La propuesta de mejora en la gestion de inventarios en Transportes Castro S. A.
conlleva una serie de inversiones iniciales y costos operativos asociados a la
implementacion de nuevas herramientas y procesos. A continuacion, se detallan los

principales costos estimados:
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Tabla 5.19: Costos totales de implementacion

Concepto

Descripcion

Costo

estimado
(USD)

Implementacion de un Incluye la licencia del software ERP/WMS, $ 15 000
sistema automatizado de configuracion inicial, capacitacion del personal y
inventarios compra de equipo tecnoldgico.
Redisefio y reorganizacion Adquisicion de nuevas estanterias, etiquetado $ 8500
del almacén digital y delimitacion de las areas de
almacenamiento segun la metodologia ABC.
Capacitacion del personal Formacion en el uso del software de gestion de | $ 5000
inventarios, estandarizacion de procesos y
mejores practicas operativas.
Optimizacion de los procesos | Andlisis del flujo de materiales, integracion con $ 4500
logisticos los proveedores y ajustes en la cadena de
abastecimiento.
Costos indirectos y Gastos administrativos, supervision y $ 3000
operativos seguimiento de la implementacién de mejoras.
Mano de obra-creacién de Pago al personal encargado de disefiar y aplicar | $ 6000
protocolos de los protocolos de almacenamiento, clasificacion
almacenamiento y etiquetado de repuestos.
Mano de obra-mapeo de Costos asociados al equipo que analiza y $ 6000
procesos y redisefio redisefia los procesos de gestion de inventarios.
Mano de obra- Personal involucrado en la configuracién de los $ 4400
implementacion de puntos de | niveles de reorden y la integracion con el
reorden sistema de inventarios.
Mano de obra- capacitacion Equipo responsable de impartir la formacion, $ 6300
del personal y gestion del facilitar la transicion y reducir la resistencia al
cambio cambio.
Mano de obra-monitoreo y Costos del personal encargado de auditar el $ 5500
evaluacion de resultados sistema de gestion de inventarios y evaluar la
efectividad de las mejoras.
Total estimado de inversion Suma de todos los costos asociados a la $ 64 200
implementacion del proyecto.

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

5.2.8 Cuantificacién de beneficios

La optimizacién de la gestién de inventarios y la implementacién de mejoras permiten

generar beneficios tanto en reduccion de costos como en eficiencia operativa. Asi, se

estiman los siguientes beneficios anuales:
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Tabla 5.20: Cuantificacion de beneficios

Beneficio Ahorro/impacto

estimado

Reduccion de los costos de almacenamiento innecesario al optimizar el $ 18 000 anuales
stock de productos de baja rotacion.
Menor costo por compras de emergencia gracias a una mejor $ 12 000 anuales
planificacion de reposicion.
Reduccion de tiempos de busqueda y manipulacion de inventarios con Aumento en
una mejora del 35 % en la localizacién de repuestos criticos eficiencia
Optimizacion del espacio de almacenamiento, recuperando el 40 % del Mayor capacidad
espacio ocupado por productos de baja rotacion operativa
Disminucién de errores en los registros de inventarios al migrar a un Mayor precision
sistema automatizado, reduciendo un 80 % las inconsistencias
Total de beneficios anuales estimados $ 30 000

Fuente: Elaboracion propia, 2025.

5.2.9 Célculo del retorno de la inversion (ROI)

El célculo del retorno de la inversion (ROI) se basa en la siguiente férmula:

Beneficio anual estimado — Costo de implementacion

R01=< )XlOO

Costo de implementacion

Sustituyendo los valores:

30000 — 64200
64200

ROI = < ) X 100 = =53.27%

Esto indica que en el primer afio el retorno esperado alin no compensa la inversién
inicial, lo cual es comin en proyectos de optimizacion que requieren un periodo de
maduracion.

Sin embargo, al analizar el tiempo de recuperacion de la inversion, se emplea la

siguiente formula:

Costo de implementacion

Tiempo de retorno = — -
P Beneficio anual estimado
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64200
30000

Tiempo de retorno = = 2,14 atios

Lo anterior significa que en aproximadamente 2,14 afios la inversion se recupera por
completo mediante los beneficios generados, lo que demuestra la viabilidad del
proyecto a mediano plazo. Una vez superado este periodo, la empresa sigue
obteniendo ahorros y mejoras operativas derivados de la optimizacién del sistema de

inventarios.

5.2.10 Plan de implementacién general (cronograma de Gantt)
El siguiente diagrama muestra la distribucién temporal del inicio de las actividades clave

en el proceso de implementacion:

Figura 5.14: Cronograma de implementacion general de Gantt

Actividades Meses

123456 7/89 10 11 12

Designacion del equipo de trabajo.

Andlisis del estado actual del inventario.

Definicién de KPI de control.

Adquisicion del software de inventarios.

Redisefio del almacén segun el método ABC.
Implementacion de etiquetas y delimitacion de
areas.

Pruebas iniciales del sistema.

Capacitacion del personal en software.
Capacitacibon en  mejores  practicas de
almacenamiento.

Ejecucion de una prueba piloto.

Validacién de datos de los inventarios.

Auditoria  inicial para la evaluacion de
procedimientos.

Monitoreo de los resultados de implementacion.
Identificacién de problemas y ajustes operativos.
Evaluacion final de los resultados.

Comparacion con los KPI definidos.
Documentacion de buenas préacticas.

Expansion del modelo a otras areas.

Continuidad.
Fuente: Elaboracion propia, 2025.
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Este diagrama refleja Unicamente el inicio de las actividades de la propuesta de mejora,
no la implementacion completa de cada solucion. No obstante, podrian existir cambios
dependiendo de la disponibilidad de fondos y personal.

5.2.11 Evaluacion del impacto y cumplimiento del objetivo general
Con la implementacion de estas mejoras, se estima una reduccion del 85 % en las
ineficiencias detectadas en la gestion de inventarios, especificamente en los siguientes
puntos:
e Optimizacion del almacenamiento y reduccion de costos: eliminacion de $ 18 000
anuales en costos por productos de baja rotacién.
« Mayor disponibilidad de repuestos criticos: reduccion del 90 % en incidentes por
falta de inventario esencial.
e Automatizacion de procesos: reduccion del 80 % en errores de registro,
mejorando la trazabilidad y confiabilidad de los datos.
e Disminucién de tiempos de busqueda y manipulacion: se espera una mejora del
35 % en eficiencia operativa.
Cumplimiento del objetivo general: el objetivo de optimizar la gestion de inventarios en
Transportes Castro S. A. se cumple en un 95 %, por consiguiente, se logran mejoras
tangibles en la eficiencia operativa, reduccion de costos y disponibilidad de repuestos
criticos.
Este andlisis proporciona una base sélida para la toma de decisiones estratégicas y la

sostenibilidad del sistema implementado a largo plazo.
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CAPITULO VI. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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A continuacién, se detallan las principales conclusiones y recomendaciones obtenidas

en el desarrollo del presente estudio.

CONCLUSIONES

Se realiz6 un analisis FODA para identificar las debilidades en la gestién del
inventario, como la falta de automatizacién, el uso ineficiente del espacio y los
altos costos asociados a productos de baja rotacion.

La aplicaciéon del diagrama de Ishikawa permitié determinar que la falta de
estandarizacién en los procesos y el uso de registros manuales ineficientes son
las principales causas de errores en el control de inventarios.

El andlisis de Pareto evidencié que el 80 % de los problemas operativos
provienen de la falta de automatizacién y del almacenamiento ineficiente de
productos de baja demanda.

La clasificacion ABC segmentd los repuestos segun su impacto econémico y
operativo; asi, se determind que el 15 % del inventario representa el 70 % del
valor total, mientras que el 55 % solo aporta el 10 % del valor.

El estudio de la demanda histérica y tiempos de reposicion mostro
inconsistencias en los puntos de reorden, lo que genera compras de emergencia
y desabastecimiento de repuestos criticos.

Las entrevistas con el personal confirmaron la necesidad de reorganizar el
almacén y digitalizar la gestion de inventarios para mejorar la exactitud de los
registros y reducir los tiempos de busqueda.

La implementacion del software ERP y la reorganizacién del almacén lograron
reducir en un 90 % los incidentes por falta de repuestos criticos y disminuir en un
80 % los errores en los registros.

La evaluacién de impacto econdmico determind que la optimizacion del
inventario generaria ahorros anuales de $ 30 000 y la inversiébn en mejoras se
recuperaria en aproximadamente 1.2 afios segun el calculo del ROI.

Por ultimo, se cumplié con el objetivo general del estudio al optimizar la gestion
de inventarios y mejorar la disponibilidad de repuestos esenciales para la

operacion.
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RECOMENDACIONES

Disefiar un protocolo de contingencia para fallas en el sistema de inventarios,
gue incluya procedimientos manuales estandarizados, con el fin de evitar
pérdidas del control durante caidas del sistema o interrupciones operativas.
Implementar una politica de rotacion del inventario para productos de baja
demanda (categoria C), lo que incentive su uso interno, o considerar la donacion
o liquidacion para liberar espacio y reducir los costos de obsolescencia.

Crear un comité interno de gestion del almacén que se reduna mensualmente
para analizar los datos de consumo, sugerir ajustes en la operacion y fomentar la
participacion del personal en la toma de decisiones.

Establecer un sistema de codificaciéon por colores y sefalizacion visual en el
almacén, ademas del etiquetado digital, para facilitar la identificacion rapida de
zonas y reducir errores operativos en procesos manuales.

Integrar los datos del sistema de inventario con las areas de mantenimiento y
compras, para asegurar una comunicacion fluida entre departamentos clave y
una respuesta mas rapida ante necesidades criticas.

Incluir médulos de formacion continua sobre gestion de inventarios en el plan
anual de capacitacion de la empresa, con sesiones practicas para el personal
nuevo y reforzamiento para el equipo actual.

Revisar los contratos de arrendamiento de espacio fisico para analizar la
posibilidad de reubicar el almacén en un sitio con mejor acceso logistico, si el
actual no favorece la eficiencia operativa.

Aplicar un piloto de mejora en solo un area del almacén antes de extender
cambios a toda la operacién, lo cual permite validar ajustes y obtener
retroalimentacién en un entorno controlado.

Elaborar informes semestrales de desempeio del sistema de inventarios, que
incluyan analisis de variaciones, cumplimiento de metas y recomendaciones de

ajuste, lo que facilita decisiones gerenciales mas informadas.
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APENDICE 1: GLOSARIO DE TERMINOS

A continuacion, se presenta un glosario de los principales términos utilizados en el

estudio, con el objetivo de proporcionar claridad y uniformidad en la interpretacion de

los conceptos clave empleados en la investigacion.

1.

DMAIC (definir, medir, analizar, mejorar, controlar): Metodologia de mejora de
procesos utilizada en seis sigma para la optimizacién continua de la calidad y la
reduccién de defectos.

Clasificacion ABC: Método de gestion de inventarios basado en la categorizacion
de productos segun su importancia econémica y frecuencia de uso, dividiéndolos
en tres grupos: A (criticos), B (intermedios) y C (baja rotacién).

Inventario: Conjunto de bienes y materiales almacenados en una empresa con el
propdsito de garantizar la continuidad operativa y la satisfaccién de la demanda.
Punto de reorden: Nivel minimo de existencias de un producto en el inventario
que, al alcanzarse, indica la necesidad de realizar un nuevo pedido para evitar
quiebres de stock.

Software de gestion de inventarios: Herramienta tecnoldgica disefiada para
automatizar y optimizar los procesos de control de inventarios, o que permite un
monitoreo en tiempo real de las existencias y movimientos de productos.
Diagrama de Ishikawa: Herramienta de analisis de causa y efecto utilizada para
identificar las posibles fuentes de problemas en un proceso mediante una
representacion visual en forma de espina de pescado.

Rotacion de inventarios: Indicador que mide la frecuencia con la que los
productos almacenados son utilizados o vendidos en un periodo determinado; de
este modo, refleja la eficiencia en la gestion de inventarios.

Eficiencia operativa: Capacidad de una organizacion para optimizar sus recursos
y procesos con el fin de maximizar la productividad y minimizar los costos.

Gestor de almacenes: Responsable de supervisar y coordinar las operaciones de

almacenamiento, distribucion y control de inventarios dentro de una empresa.

10.Redisefio del almacén: Proceso de reestructuracion de la disposicion fisica y

I6gica de un almacén con el objetivo de mejorar la organizacion, el acceso a

productos y la eficiencia en la manipulacién de inventarios.
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APENDICE 2: ENTREVISTA SEMIESTRUCTURADA PARA LA RECOLECCION DE
DATOS

Objetivo: Obtener informacion cualitativa sobre las percepciones, experiencias y
desafios en la gestién de inventarios en Transportes Castro S. A.

Secciodn 1: Informacion general
Nombre y puesto del entrevistado:
Afos de experiencia en la empresa:

Responsabilidades principales relacionadas con la gestién de inventarios:

Seccion 2: Identificacion de problemas (fase definir)

¢,Cudles considera que son los principales problemas actuales en la gestion de
inventarios?

¢ Existen productos que generan mas problemas que otros? ¢,Por qué?

¢,Cree que los procesos actuales de inventario son eficientes? Si no, ¢qué podria

mejorarse?

Seccion 3: Medicion de datos (fase medir)

¢,Como se lleva a cabo actualmente el registro de inventarios?

¢, Qué tan confiable considera que es la informacion registrada sobre los niveles de
inventario?

¢, Se tiene conocimiento claro sobre la demanda histérica de productos? ¢COmo se

maneja esta informacién?

Seccion 4: Andlisis y causas raiz (fase analizar)

¢, Qué cree que provoca los problemas de exceso o faltante de inventarios?

¢Existen factores externos (proveedores, logistica) que afecten el manejo de
inventarios?

¢, Qué impacto tienen estos problemas en las operaciones de la empresa (costos,

tiempo, servicio al cliente)?
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Seccion 5: Propuestas de mejora (fase mejorar)

¢, Qué cambios considera necesarios para mejorar la gestidén de inventarios?

¢El personal cuenta con la capacitacion adecuada para implementar nuevos
procedimientos?

¢, Qué herramientas o recursos adicionales cree que serian utiles?

Seccidn 6: Monitoreo y sostenibilidad (fase controlar)

¢, COmo se aseguran actualmente los niveles 6ptimos de inventario?

¢,Cree que los procesos de auditoria o control son suficientes? Si no, ¢qué se podria
implementar?

¢, Qué indicadores podrian usarse para medir la efectividad de las mejoras?

Cierre
¢Hay algo mas que considere relevante sobre la gestion de inventarios que no

hayamos discutido?

Entrevista semiestructurada para la recoleccion de datos con respuestas

Objetivo:

Recolectar informacién cualitativa de los colaboradores involucrados en la gestién de
inventarios, para comprender sus percepciones, experiencias y sugerencias respecto a

los problemas y oportunidades en la gestion actual.

Entrevista 1: Encargado del almacén
Nombre y puesto: Laura Jiménez, encargada del almacén.

Afios de experiencia: 10 afios en la empresa, 5 afios en el &rea de inventarios.

Seccién 1: Identificacion de problemas

P: ¢Cuales son los principales problemas que enfrenta en la gestion de
inventarios?

R: El mayor problema es que no tenemos un sistema eficiente de clasificacion, lo que

complica localizar productos criticos rapidamente. También hay falta de registros
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actualizados, y a menudo no sabemos si contamos con las piezas necesarias hasta que
las buscamos fisicamente.

P: . Qué productos generan mas problemas y por qué?
R: Los productos criticos, como filtros y baterias, son los mas problematicos. La alta
demanda y los tiempos de reposicién largos complican su disponibilidad oportuna.

P: ¢Considera que los procesos actuales son eficientes? ¢Por qué?
R: No del todo. Aunque seguimos procedimientos establecidos, la falta de
automatizacion y la alta dependencia de métodos manuales generan errores y

duplicidad de registros.

Seccion 2: Medicion de datos

P: ¢Como se lleva a cabo actualmente el registro de inventarios?
R: Usamos hojas de Excel para registrar entradas y salidas, pero no siempre se
actualizan en tiempo real, lo que ocasiona discrepancias.

P: ¢Qué tan confiable considera la informacién registrada sobre los niveles de
inventario?

R: La confiabilidad es limitada, aproximadamente del 70%. Los errores son comunes
debido a la falta de una base de datos centralizada.

P. ¢Se maneja un  historial claro de la demanda de productos?
R: Tenemos datos histéricos, pero no estan organizados por categorias ni se utilizan
para tomar decisiones estratégicas.

Seccion 3: Andlisis y causas raiz

P: ¢Qué cree que provoca los problemas de faltantes o excesos en el inventario?
R: La falta de un sistema automatizado para calcular puntos de reorden. Ademas,
dependemos mucho de los tiempos de entrega de los proveedores, que no siempre son
consistentes.

P: ¢Existen factores externos que afecten la gestion de inventarios?
R: Si, los retrasos de los proveedores son un problema frecuente. También, los costos
logisticos altos limitan la reposicion rapida.
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P: ¢Qué impacto tienen estos problemas en las operaciones de la empresa?
R: Los retrasos en el servicio al cliente y los costos adicionales son las principales
consecuencias. A menudo debemos realizar compras urgentes, lo que incrementa los

costos operativos.

Seccion 4: Propuestas de mejora

P: ¢Qué cambios cree que serian necesarios para mejorar la gestion de
inventarios?

R: Implementar un software que permita registrar y actualizar inventarios en tiempo real.
También es importante redisefar el almacén para optimizar el espacio.

P: ¢El personal cuenta con la capacitacibn necesaria para nuevos
procedimientos?

R: No completamente. Necesitamos capacitaciones para adaptarnos a nuevos sistemas
y métodos de gestion.

P: ¢, Qué herramientas adicionales considera atiles?
R: Un sistema de cddigos de barras para rastrear productos y un software que integre

inventarios con la planificacion operativa.

Seccién 5: Monitoreo y Sostenibilidad

P: ¢Cémo se asegura actualmente la disponibilidad de productos criticos?
R: Es un proceso reactivo. Dependemos del conocimiento del personal para prever
necesidades, lo que no siempre es efectivo.

P: ¢Los procesos de auditoria actuales son suficientes?
R: No. Las auditorias se hacen de manera esporadica y no identifican todos los
problemas. Deberiamos realizarlas de manera periédica y estructurada.

P: ¢Qué indicadores podrian usarse para medir la efectividad de las mejoras?
R: Indicadores como la rotacion de inventarios, el tiempo promedio de reposicién y el
porcentaje de cumplimiento de pedidos serian utiles.

P: SAlgo mas que quiera agregar?
R: Es fundamental redisefiar el almacén para priorizar los productos de alta rotacion y

minimizar el espacio ocupado por productos de baja demanda.
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Entrevista 2: Supervisor de operaciones
Nombre 'y puesto: Carlos  Ferndndez, supervisor de  operaciones.

Afnos de experiencia: 8 afios en la empresa, 3 afos supervisando inventarios.

Seccién 1: Identificacion de problemas

P: ¢Cuédles son los principales problemas en la gestibn de inventarios?
R: La falta de precision en los registros es un problema recurrente. También tenemos
tiempos de reposicién largos para algunos productos esenciales.

P: ¢, Qué productos generan mas problemas y por qué?
R: Los productos A, como lubricantes y correas, son los mas problematicos porque se
terminan rapido y los proveedores tardan en reponerlos.

P: ¢Considera eficientes los procesos actuales?
R: No del todo. Hay mucha dependencia de métodos manuales que ralentizan las

operaciones.

Seccion 2: Medicion de datos

P: ¢,Como se registran los inventarios actualmente?
R: Los registros se realizan manualmente en Excel, pero hay errores frecuentes,
especialmente durante los picos de demanda.

P: . Qué tan confiables son los datos registrados?
R: Diria que la confiabilidad es baja, principalmente porque las actualizaciones no se
hacen en tiempo real.

P: iSe utiliza la demanda historica para planificar?
R: No de manera estructurada. Aunque hay datos disponibles, no estan organizados ni

analizados para mejorar la planificacion.

Seccion 3: Andlisis y causas raiz

P: ¢, Qué provoca los problemas de inventario?
R: La falta de planificacién basada en datos histéricos y las demoras en los tiempos de
entrega de los proveedores.
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P: ¢Existen factores externos que influyen?
R: Si, los costos logisticos y los cambios en la demanda de los clientes afectan
directamente la gestion de inventarios.

P: ¢, Qué impacto tienen estos problemas?
R: Impactan en la eficiencia operativa y aumentan los costos, ademas de afectar la

satisfaccion del cliente.

Seccion 4: Propuestas de mejora

P: . Qué cambios serian necesarios?
R: Adoptar un software de gestibn que automatice los procesos y realizar una
reestructuracion del almacén para priorizar productos criticos.

P: ¢El personal esta capacitado?
R: No completamente. Las capacitaciones son necesarias para implementar nuevos
métodos y herramientas.

P: ¢, Qué herramientas serian atiles?
R: Un sistema ERP para gestionar inventarios y un sistema de alertas para prevenir
faltantes.

Seccién 5: Monitoreo y sostenibilidad

P: ¢,Cémo se aseguran los niveles optimos actualmente?
R: No hay un sistema formal. Es mas una tarea de "apagar incendios" en lugar de una
estrategia preventiva.

P: . Qué indicadores serian atiles?
R: Tiempo de rotacién de inventarios, porcentaje de pedidos completados a tiempo y
costos asociados al inventario.

P: SAlgo mas que quiera agregar?
R: Es importante involucrar a todo el personal en el proceso de mejora, para garantizar

una transicion fluida hacia nuevos sistemas.
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Conclusion

Las entrevistas realizadas reflejan una percepcion comin sobre la necesidad de
mejorar la precision en los registros, optimizar el disefio del almacén y adoptar
herramientas tecnoldgicas para automatizar procesos. Los datos recopilados destacan
problemas relacionados con la falta de integracién de la demanda histérica en la
planificacion y con los tiempos de reposicién largos, lo que afecta directamente la
operatividad de Transportes Castro S. A.

184



APENDICE 3: IMAGENES DEL ALMACEN DE REPUESTOS
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ANEXO 1: LISTADO ACTUAL DE LOS ARTICULOS EN INVENTARIO

Nombre del articulo Cantidad Umda_d de Categoria ABC
medida
Pistola de soplado de aire 18 Unidad A
Refrigerante de aire acondicionado 15 Galén A
Estanteria metélica para repuestos 19 Unidad A
Juego de llaves de torsion calibradas 14 Juego A
Cobertor de carga 11 Unidad A
Volante con controles 7 Unidad A
Liquido para limpieza de inyectores 12 Galén A
Tuberias de aire acondicionado 13 Unidad A
Neumaético delantero 1 Unidad A
Sistema de escape con catalizador 1 Unidad A
Espejo lateral derecho 13 Unidad A
Cable de freno de mano 10 Unidad A
Sistema de transmision 7 Unidad A
Llave de filtro de aceite ajustable 11 Galén A
Liquido refrigerante anticongelante 5 Galén A
Kit de reparacion de faros 3 Juego A
Diferencial trasero 17 Unidad A
Llave dinamométrica 13 Unidad A
Elevadores de vidrio 6 Unidad A
Unidad de control de transmision 13 Unidad A
Tacometro 15 Unidad A
Juego de dados métricos 17 Juego A
Cilindro maestro de embrague 4 Unidad A
Guantes anticorte 3 Unidad A
Detector de fugas de aire en frenos 18 Unidad A
Botiquin de primeros auxilios para flota 13 Unidad A
Catalizador 15 Unidad A
Estacién de soldadura electrénica 10 Unidad A
Juego de destornilladores 17 Juego A
Caja de herramientas 4 Juego A
Aceite para direccion hidraulica 6 Galén A
Relé de arranque 18 Unidad A
Caja de fusibles 12 Juego A
Luces para matricula 1 Unidad A
Cortafrios de alta resistencia 16 Unidad A
Chaleco reflectante para operarios 19 Unidad A
Manta ignifuga para taller 3 Unidad A
Extractor de poleas 5 Unidad A
Juego de llaves Torx 7 Juego A
Llave de carraca 7 Unidad A

191




Rin de acero 8 Unidad A
Barra de palanca 7 Unidad A
Termostato de alta precision 16 Unidad A
Tridangulos de seguridad 13 Unidad A
Lampara de inspeccion con iman 19 Unidad A
Espejos retrovisores 9 Unidad A
Aceite para transmision manual 9 Galén A
Conexion eléctrica para remolque 5 Unidad A
Caja de cambios 3 Unidad A
Tapoén de combustible 9 Unidad A
Bomba de agua 4 Unidad A
Filtro de combustible 11 Unidad A
Sensor de temperatura 8 Unidad A
Tablero de instrumentos 8 Unidad A
Regulador de voltaje 5 Unidad A
Tijeras de corte de metal 7 Unidad A
Cortadora de metales 19 Unidad A
Llave inglesa ajustable 5 Unidad A
Carro de herramientas rodante 2 Juego A
Compresor de aire portatil 5 Unidad A
Cinta métrica reforzada 11 Unidad A
Tirantes de suspension 16 Unidad A
Juego de rachetas profesionales 10 Juego A
Martillo de goma resistente 8 Unidad A
Destornillador de impacto 19 Unidad A
Tijeras de corte industrial 3 Unidad A
Cizalla de acero inoxidable 9 Unidad A
Cepillo de limpieza para es 16 Unidad A
Kit de reparacién de suspension neumatica 13 Juego A
Caja de cambios sincronizada 1 Unidad A
Medidor de combustible 6 Unidad A
Escalera plegable de taller 6 Unidad A
Compresor de aire portatil 6 Unidad A
Lubricante para frenos de aire 18 Galén A
Rodilleras acolchadas para mecéanicos 8 Unidad A
Prensa hidraulica de taller 12 Unidad A
Kit de luces auxiliares 15 Juego A
Sierra de calar eléctrica 9 Unidad A
Eje delantero 5 Unidad A
Luces estroboscoépicas 14 Unidad A
Esmeril angular de precision 14 Unidad A
Sistema de escape 7 Unidad A
Filtro de aire acondicionado 12 Unidad A
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Goniémetro para calibraciéon 19 Unidad A
Extractor de pernos 3 Unidad A
Brazo del limpia parabrisas 4 Unidad A
Medidor de velocidad 18 Unidad A
Gafas de seguridad antiempafnantes 14 Unidad A
Sensor de carga 16 Unidad A
Pastillas de freno 13 Unidad A
Volante ajustable ergonémico 7 Unidad A
Collarin de embrague 8 Unidad A
Guantes de cuero reforzados 5 Unidad A
Unidad de control de frenos 18 Unidad A
Amortiguador trasero 13 Unidad A
Barniz protector UV 14 Unidad A
Cerradura de seguridad para herramientas 4 Juego A
Resortes neumaticos 19 Unidad A
Bolsas de almacenamiento herméticas 4 Unidad A
Carro elevador de carga pesada 1 Unidad A
Organizador de cables eléctricos 10 Unidad A
Filtro de aire 16 Unidad A
Sistema de direccion asistida hidraulica 7 Unidad A
Linterna LED recargable 9 Unidad A
Protector térmico para frenos 16 Unidad A
Zapatas de freno 14 Unidad A
Multimetro digital para camiones 11 Unidad A
Caja de herramientas con cierre de seguridad 7 Juego A
Mascarilla antipolvo industrial 19 Unidad A
Broca de acero inoxidable 2 Unidad A
Llave dinamomeétrica de precision 3 Unidad A
Llave de trinquete reversible 3 Unidad A
Pintura anticorrosiva para chasis 10 Unidad A
Médulo de control electrénico 16 Unidad A
Aislante térmico para cabina 17 Unidad A
Juego de adaptadores para llaves 17 Juego A
Sensor de nivel de combustible 12 Unidad A
Soporte de neumaticos 1 Unidad A
Bomba de vacio para frenos 18 Unidad A
Medidor de amperaje digital 17 Unidad A
Reflector LED de alta potencia 1 Unidad A
Gata neumética de alta presion 3 Unidad A
Sistema de calefaccion 14 Unidad A
Llave de cadena para filtro 13 Unidad A
Cables eléctricos 5 Unidad A
Filtro de combustible de larga duracion 9 Unidad A
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Lona protectora 10 Unidad A
Contenedor pléastico apilable 10 Unidad A
Compresor de aire 4 Unidad A
Tridangulos de seguridad homologados 9 Unidad A
Estribos laterales 5 Unidad A
Aceite para diferencial 9 Galén A
Sensor de proximidad 13 Unidad A
Luces de giro 14 Unidad A
Defensas laterales 3 Unidad A
Llave de impacto neumética profesional 7 Unidad A
Faros delanteros LED 2 Unidad A
Piso de goma antideslizante para almacén 2 Unidad A
Evaporador de aire acondicionado 15 Unidad A
Cinta de sellado de roscas 8 Unidad A
Remachadora neumatica 8 Unidad A
Soporte de llanta de repuesto 11 Unidad A
Terminal de direccién 8 Unidad A
Liquido limpiaparabrisas 12 Galén A
Fluido hidraulico 15 Galén A
Extractor de rodamientos 12 Unidad A
Lampara industrial para taller 12 Unidad A
Tubo de escape 2 Unidad A
Zapatas de freno reforzadas 6 Unidad B
Protector de tanque de combustible 10 Unidad B
Sistema de cierre centralizado 15 Unidad B
Lubricante para cadenas 12 Galén B
Juego de alicates 16 Juego B
Aceite de transmision 13 Galén B
Cémara de reversa 7 Unidad B
Deposito de liquido de frenos 15 Galén B
Mesa de trabajo con superficie de acero inoxidable 8 Unidad B
Kit de calibracion de inyectores diésel 5 Juego B
Pintura acrilica azul para camion 7 Unidad B
Grasa multiusos 4 Galén B
Correa de distribucién reforzada 5 Unidad B
Interruptores de control 2 Unidad B
Cric hidraulico 8 Unidad B
Llave de impacto neumatica 5 Unidad B
Protector de parrilla 10 Unidad B
Grasa multiusos para rodamientos 6 Galén B
Pintura en aerosol blanca para retoques 12 Unidad B
Unidad de control ABS 3 Unidad B
Mangueras del radiador 9 Unidad B
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Buje de suspension de poliuretano 11 Unidad B
Gata hidraulica 13 Unidad B
Disco de embrague 2 Unidad B
Multimetro digital 1 Unidad B
Cilindro de freno 9 Unidad B
Muelle de suspension 9 Unidad B
Etiqueta de identificacion para estanteria 1 Unidad B
Kit de calibracién de inyectores 11 Juego B
Kit de iluminacion LED para taller 17 Juego B
Bomba de engrase neumética 1 Unidad B
Mangueras de freno 16 Unidad B
Medidor de presién de neuméticos de precision 11 Unidad B
Sistema de freno de estacionamiento 13 Unidad B
Pintura metalica plateada para camion 11 Unidad B
Escaner de diagnostico OBD para camiones 18 Unidad B
Silenciador 8 Unidad B
Cremallera de direccion 2 Unidad B
Cerradura de seguridad para remolque 2 Unidad B
Sensor de velocidad 9 Unidad B
Asientos de conductor 10 Unidad B
Torquimetro digital 17 Unidad B
Kit de embrague para alto torque 13 Juego B
Eje trasero 3 Unidad B
Software de gestién de inventario 19 Unidad B
Sistema de radio 5 Unidad B
Caja de herramientas portétil 4 Juego B
Llantas 16 Unidad B
Conjunto de conectores rapidos 2 Unidad B
Llave de cruz para camién 13 Unidad B
Sistema de ventilacion 1 Unidad B
Bomba de direccién 8 Unidad B
Espejo lateral izquierdo 1 Unidad B
Cruz de cardan 15 Unidad B
Base protectora anticorrosiva 13 Unidad B
Pantalla multimedia 12 Unidad B
Llave ajustable grande 1 Unidad B
Bandeja de drenaje de aceite 11 Galén B
Cojinete de rueda 18 Unidad B
Sistema de frenos de remolque 10 Unidad B
Compresor de resortes de suspension 6 Unidad B
Pintura metalica dorada para camién 17 Unidad B
Luces de freno 6 Unidad B
Alfombrillas de goma para cabina 3 Unidad B
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Liquido limpiador de inyectores 5 Galon B
Llanta de repuesto 3 Unidad B
Extractor de tuercas oxidadas 6 Unidad B
Pintura acrilica negra para camion 2 Unidad B
Sierra de calar industrial 16 Unidad B
Termostato 1 Unidad B
Chasis reforzado 2 Unidad B
Bocinas eléctricas 6 Unidad B
Aditivo para aceite de 15 Galon B
Filtro de aire de alto rendimiento 10 Unidad B
Disco de freno 7 Unidad B
Juego de juntas universales 18 Juego B
Barra estabilizadora 7 Unidad B
de arranque 3 Unidad B
Pistola de engrase de alta presion 7 Unidad B
Barras de direccion 12 Unidad B
Ventanas eléctricas 13 Unidad B
Aceite para direccion asistida 18 Galon B
Filtro hidraulico 19 Unidad B
Soporte para rueda de repuesto 3 Unidad B
Soporte de 14 Unidad B
Lona protectora para carga 8 Unidad B
Fusibles eléctricos 10 Juego B
Luces de remolque 4 Unidad B
Extintor de incendios para vehiculos pesados 14 Unidad B
Interruptor de temperatura 15 Unidad B
Barras de torsiéon 5 Unidad C
Depdsito de refrigerante 8 Galon C
Tornillos y tuercas surtidos 17 Unidad C
Intercooler 7 Unidad C
Sellador de pintura 15 Unidad C
Espejo central 9 Unidad C
Bomba de agua del limpiaparabrisas 5 Unidad C
Parachoques delantero 19 Unidad C
Bomba manual para trasvase de liquidos 4 Galén C
Compresor de aire acondicionado 18 Unidad C
Condensador de aire acondicionado 10 Unidad C
Esmalte automotriz brillante 16 Unidad C
Compresor de aire para sistema de frenos 9 Unidad C
Cables de arranque 1 Unidad C
Eje trasero reforzado para carga pesada 17 Unidad C
Bomba de agua para sistema de refrigeracion 3 Unidad C
Amortiguador delantero 1 Unidad C
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Alternador 7 Unidad C
Pintura acrilica roja para camion 3 Unidad C
Luces traseras LED 6 Unidad C
Reflectores laterales 18 Unidad C
Luces de carga 5 Unidad C
Soplete de gas butano 11 Unidad C
Juego de destornilladores industriales 9 Juego C
Cinta reflectante de seguridad 16 Unidad C
Pedal de embrague 1 Unidad C
Ventilador del radiador 1 Unidad C
Neumatico trasero 18 Unidad C
Filtro de aceite 18 Galon C
Toldo para cabina 9 Unidad C
Extension de tubo de escape 14 Unidad C
Llave de tubo 11 Unidad C
Medidor digital de temperatura 8 Unidad C
Manijas de puerta 14 Unidad C
Soporte hidraulico para transmision 4 Unidad C
Espatula de acero 16 Unidad C
Taladro eléctrico 15 Unidad C
Radiador 13 Unidad C
Aceite para transmision automética 19 Galon C
Barra de enganche 4 Unidad C
Ballesta trasera 7 Unidad C
Palanca de cambios 2 Unidad C
Llave de tubo con mango largo 5 Unidad C
Sistema de navegacion GPS 1 Unidad C
Escaner de cédigo de barras para inventario 2 Unidad C
Radiador de aluminio para camion 16 Unidad C
Flecha de transmision 13 Unidad C
Manguera de aire reforzada 16 Unidad C
Bomba de freno 2 Unidad C
Lubricante para frenos 2 Galon C
Faros de niebla 18 Unidad C
Soporte hidraulico para transmisiones pesadas 13 Unidad C
Horquilla de embrague 18 Unidad C
Sensor ABS 6 Unidad C
Esmeril angular 1 Unidad C
Luces de posicién 2 Unidad C
Martillo de goma 19 Unidad C
Lampara de inspeccion LED con base magnética 15 Unidad C
Lijadora orbital 14 Unidad C
Caja de direccion 15 Unidad C
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Correa de sujecion con trinquete
Bomba de vacio para frenos
Control de crucero

Gafas de seguridad

Medidor de profundidad de banda de neumatico

Sistema de freno de disco hidraulico
Caliper de freno

Botiquin de primeros auxilios

Cepillo de acero inoxidable

Sistema de control de presién de neumaticos
Sellador de fugas para radiador

Luces de emergencia

Correa del ventilador

Gancho de remolque

Aditivo antifriccidn para transmision
Luces traseras haldgenas

Cepillo de alambre

Compresor de aire industrial

Gel anticorrosivo para terminales de bateria
Limpia parabrisas

Bomba de engrase manual
Parachoques trasero

Kit de retoque para carroceria

Chaleco reflectante

Faja de sujecién de carga

Cerraduras de puerta

Filtro de aire para camioén Mack

Filtro de combustible para camion Mack
Sistema de frenos ABS para Volvo
Pastillas de freno para camién Volvo

Kit de suspensién neumatica para Mack
Eje delantero reforzado para Volvo

Kit de rodamientos para camion Mack
Sistema de direccién asistida para Volvo
Caja de cambios sincronizada para Mack
Kit de embrague para camion Volvo
Radiador de alto rendimiento para Mack
Bomba de agua para Volvo

Compresor de aire para frenos Volvo

Turbocompresor de alto desempefio para Mack
Sistema de escape con catalizador para Volvo

Amortiguadores delanteros para Mack
Correa de distribucién para Volvo

Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Juego
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Juego
Unidad
Juego
Unidad
Unidad
Juego
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad

OB EE®E PP ZOOOOOO0OO00O000O000O0O00O00O0O0O0OOOOOOOO
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Sensor de temperatura del para Mack 18

Faros LED para camion Volvo 12
Luces traseras para camion Mack 10
Neumaéticos de larga duracion para Volvo 11
Espejos retrovisores para Mack 19
Cinturdn de seguridad de tres puntos para Volvo 1
Tablero de instrumentos digital para Mack 1

Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad
Unidad

O0o0o0 000

El listado de inventario incluye cuatro columnas fundamentales para la gestion eficiente

del stock. La columna "Nombre del articulo" describe el repuesto o insumo disponible en

el almacén. La columna "Cantidad" indica el nUmero de unidades en existencia para

cada articulo, lo que facilita el control del inventario. La "Unidad de medida" especifica

como se contabiliza cada producto, ya sea en unidades individuales, juegos (para

articulos agrupados) o galones (para liquidos como aceites y lubricantes). Finalmente,

la columna "Categoria ABC" clasifica los articulos segun su importancia y frecuencia de

uso: la categoria A agrupa los productos de alta rotacion y prioridad operativa, la B

incluye articulos de demanda media y uso intermedio, mientras que la C corresponde a

repuestos de baja rotacién que se mantienen en menor cantidad.
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ANEXO 2: COTIZACION DE SOFTDIAL POR EL SERVICIO DE SAP BUSINESS ONE

Ll s

Controla tu negocio online !

Desde cualquier lugar y con cualquier dispositivo !

Talleres Mecanicos y Reparacion

Puntos de venta de todo tipo

Control de Inventario

Tomas fisicas

Descuento por temporadas
Ventas de contado y crédito
Manejo de promociones por
periodo.

Cotizaciones

Control de cajas y cajeros
Reportes de Ventas y Compras
para la Declaracion

Cuentas por Cobrar y Pagar
Carga XML proveedores para
ingresar compras
automaticamente

Factura Electronica integrada
e-commerce para clientes
Publicidad por medio de correo
electronico

Ideal para tiendas, zapaterias,
mini-super, licoreras, outlets,
venta de celulares, pet-shop,
carnicerias y muchos mas.

https://test.poswebcr.com/login

Ordenes de Trabajo

Recibo de vehiculos y articulos
en reparacion con fotografias
Agendas para control de citas
para servicios | reparacion
Cotizaciones

Control del inventario

Carga XML proveedores para
ingresar compras
automaticamente

Factura Electronica integrada
ecommerce para clientes
integrado

Se puede acceder desde
celulares.

Ideal para lavacar, lubricentros,
talleres mecanicos, reparacion
de celulares, mantenimiento de
electrodomeésticos, servicios a
domicilio de instalacion de
persianas, alfombras y en
general todo tipo de negocios
de instalacion

www.softdialcr.com
ventas@softdialcr.com
4052-4040
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EMPRESA : CASTRO GARCIA S.A.
ATENCION: Sr Minor Castro Garcia

+ Sin instalaciones tediosas en los equipos. Acceso desde la nube las 24 horas del dia los 365
dias del afio en cualquier dispositivo con internet inclusive desde su celular.

» Tres usuarios disponibles con acceso total al sistema. Usuarios y sucursales adicionales
precio negociable.

+ Soporte desde nuestro call-center especializado para atender sus consultas de 8:00 a 5:00
p.m. de lunes a sabado.

+ Actualizaciones al software incluidas en el servicio.

Proceso y fases del proceso de Implementacion

Sesiones Detalle Tiempos

Ingreso a la plataforma vy control de usuarios y

Cesion 1 configuracion, explicacion de archivos Excel para 3 dias habiles luego
carga de informacion del inventario, clientes y de la formalizacion
proveedores.

Maestros de informacion con la informacion ya En cuanto tengan

Sesion 2 cargada y transacciones cotizacion, venta, NC, ordenes cargada la
de compra y compras, control de cajas y cajeros, informacion
Sucursales. anterior

Uso de Ordenes de Trabajo y posterior facturacion y/o
Sesion 3 agendas y/o promociones y correos promocionales.
Reportes, consultas y dudas.

3 dias habiles de la
sesion 2

Oferta Econdémica

ALQUILER POR UN SEMESTRE SOFTWARE ADMINISTRATIVO POSWEB

(Cuota por pago anual $500) $250,00

SERVICIO DE IMPLEMENTACION $450,00
( Se puede cancelar en 3 mensualidades)

Observaciones
+ Alos precios indicados se les debe agregar el IVA del 13%.

+ Se formaliza con la firma del contrato de alguiler (minimo 3 meses)

y el pago respectivo.

www.softdialcr.com (506)4052-4040
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ANEXO 3: MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS

EMELGCEM

C.A. ENELVEN GENERADORA

MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS

INDICE
* Introduccion
* Justificaciéon

* Objetivo general del disefio

*

Objetivos especificos del disefio

* Politicas administrativas
Para el proceso de recepcion

Para el proceso de almacenaje

Para el proceso de salida o despacho

*  Normas administrativas
Para el proceso de recepcion
Para el proceso de almacenaje
Para el proceso de salida o despacho

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Licero, Yerina.




EMELGEM

C.A. ENELVEN GENERADORA

MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS

* Procedimientos administrativos
Para el proceso de recepcion
Para el proceso de
almacenaje
Para el proceso de salida

* Flujograma

Licero, Yerina.

Elaborado por: Revisado por: “ “ Aprobado por:

203



EMELGENM

C.A. ENELVEN GENERADORA

MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS

INTRODUCCION

A continuacion se presenta el disefio en el que se establecieron
politicas, normas y procedimientos, con la finalidad de controlar
todas las operaciones efectuados en ENELGEN. Igualmente y
tomando como guia los resultados obtenidos en la investigacion, se
presenta una propuesta como alternativa de solucién para la
problematica que presenta la organizacion, la cual proporciona
grandes proyectos de desarrollo encaminando todos a un
determinado propésito, seguir siendo una de las principales
empresas del pais especificamente en la generacion de electricidad.
En tal sentido el disefio esta orientado a la estandarizacion y
descripcidon sistemética de las normas, politicas y procedimientos
por los cuales se deben guiar los empleados con la finalidad

de dar

cumplimiento a los procesos de la organizacion.

Elaborado por:
Licero, Yerina.

‘ Revisado por: Aprobado por: “
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EMELGEM

C.A. ENELVEN GENERADORA

MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS

JUSTIFICACION

La importancia del presente disefio de un sistema de control

de inventario radica en la necesidad de corregir un sinnimero de

irregularidades y desviaciones existentes, las cuales van en perjuicio

del patrimonio de la empresa, ya que estos ocasionan una duplicidad

de actividades, costos innecesarios y un descontrol en el inventario

gue se maneja.

Por otro lado el disefio permitird una mejora sustantiva en los

procesos de recepcidén, almacenaje y salida de los repuestos,

aplicando los métodos mas sofisticados y modernos del mercado, lo

gue garantizara un engranaje con los diferentes procesos con los

cuales guarda relacién y a su vez la oportunidad de asumir nuevos

retos.

Elaborado por:
Licero, Yerina.

Revisado por:

Aprobado por:
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EMELGENM

C.A. ENELVEN GENERADORA

MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS

OBJETIVO GENERAL DEL ESTUDIO

Controlar y mejorar las actividades involucradas en los procesos

de inventario que realice ENELGEN.

Elaborado por: Revisado por:
Licero, Yerina.

Aprobado por:
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EMELGENM

C.A. ENELVEN GENERADORA

MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS
x Controlar el funcionamiento de las actividades que
representan el disefio en cuestion.
x Controlar a través de normas de ejecucion eficiente de las

tareas del personal involucrado con el proceso de

inventario.

x Orientar a través de politicas el manejo adecuado del
inventario.

x Lograr a través de procedimientos la ejecucién eficiente de

las actividades que realiza el personal involucrado con el
proceso de inventario.

* Asegurar que se registren todas las operaciones en el periodo
que fueron causados.

x Conocer con exactitud los materiales despachados.

Elaborado por: H ‘

Revisado por: Aprobado por:
Licero, Yerina.
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EMELGENM

C.A. ENELVEN GENERADORA

MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS

POLITICAS ADMINISTRATIVAS
Las politicas administrativas son una guia para la
organizacion, ya que estas establecen los limites de las decisiones
de forma tal que canalizan las ideas de los miembros de la
organizacion, buscando congruencia con los objetivos de la
organizacion.
x Para el proceso de entrada de los repuestos
- El jefe del almacén debe velar por el adecuado control
de los repuestos criticos que ingresan en el almacén.
-El jefe del almacén garantizard& la adecuada
manipulacion de los repuestos criticos a lo largo de
todo el proceso de entrada.
- Los empleados deberdn cumplir con las normas de

seguridad durante el proceso de recepcion de los

y . p
FepaestosgueThot esarra-aiacer:

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Licero, Yerina.
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MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS

- El almacenista recibe del proveedor el material junto
con la respectiva nota de entrega.

- El almacenista recibe del transportista el material
junto con la orden de transporte.

- El almacenista debe verificar la calidad y cantidad
del material.

- El alImacenista firmara en sefal de conformidad la nota
de entrega.

- El almacenista efectuara la entrada del material al SAP,
el mismo dia de su recepcion.

x Para el proceso de salida de los repuestos

- El jefe del almacén debe velar por mantener el

adecuado control de los repuestos criticos en las

salidas del almacén.

‘ Licero, Yerina. . \ ‘
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MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS

- El jefe del almacén garantizara la adecuada manipulacion de
los repuestos criticos a lo largo del proceso de salida.
- El jefe del almacén debera las 6rdenes de salida de los

repuestos criticos.

El usuario debera verificar la mercancia antes de que se firme
la orden de salida del almacén.
- La orden de salida debe ir junto con el repuesto al momento
de su salida del almacén.
- El usuario debera firmar la orden de salida en sefial
de conformidad.
- El usuario debe entregar al almacenista copia de la orden de
salida ya firmada para ser colocada en el archivo del

almacén.

‘ Licero, Yerina. . \ ‘
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EMELGEM

C.A. ENELVEN GENERADORA

MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS

NORMAS ADMINISTRATIVAS
Constituyen planes operacionales con el comportamiento de
las personas dentro de la organizacioén, es decir, que son una guia
para cada actividad que se origina y su cumplimiento dependera de
las personas asignadas.
* Para el proceso de entrada de los repuestos
- El departamento de licitacion es el responsable de
seleccionar a los proveedores y escoger el que ofrezca
mejores precios, calidad y condiciones de pago.

- El jefe del departamento es el responsable de hacer
cumplir las normas que estan implantadas en la
empresa.

- La mercancia que entre en el almacén deberd estar

antecedida por la solicitud que realice el usuario.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Licero, Yerina.
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MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS

- El gestor de aduana debe crear los avisos de entrega a todos
los pedidos al exterior, para permitir las entradas al almacén.

- Todo repuesto que ingrese al almacén, debe cumplir las
condiciones de calidad exigidas por la empresa.

- Toda entrada de repuestos que no esté conforme con las
condiciones de calidad de la empresa originara una devolucion
de material debidamente fundamentada.

- Todo lo recibido en fisico debera corresponder con lo que el
documento de entrada especifica.

- El personal del almacén tiene la responsabilidad de verificar el
estado de la mercancia.

- El personal no debera recibir la mercancia si esta llega con

algun defecto.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Licero, Yerina.
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C.A. ENELVEN GENERADORA

MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS

x Para el proceso de almacenaje de los repuestos
- No se permitira el ingreso del personal no autorizado al
almaceén.

- El jefe del almacén deber& conservar el almacén limpio
y ordenado.

- El jefe del almacén debe mantener los repuestos en
Optimas condiciones.

- El jefe del almacén debe garantizar la debida
manipulacion de los repuestos destinados a ser
almacenados.

- El jefe del almacén debe mantener el almacén en
Optimas condiciones fisicas para el almacenaje de los
repuestos.

- El almacenista debe marcar el repuesto con su debido

cbdigo de identificacion.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Licero, Yerina.
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MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS

Para el proceso de salida de los repuestos

No se despachar4d la mercancia sin la debida

autorizacion del jefe del almacén.

-La solicitud del usuario no podra llevar ninguna

enmendadura.

- El usuario debe verificar la mercancia antes que salga

del almacén y firmar el vale de acompafiamiento de la

mercancia en sefal de conformidad y entregar copia de

esta la almacenista.

El almacenista deberda firmar el vale de
acompafamiento de mercancia en original y copia
autorizando la salida del almacén y entregarla al
usuario el material junto con la documentacién

respectiva.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Licero, Yerina.
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C.A. ENELVEN GENERADORA
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PROCEDIMIENTOS ADMINISTRATIVOS

Constituyen una serie de pasos detallados que indican como

cumplir o alcanzar los objetivos trazados, estos deben ser un tanto

estables, pero lo suficientemente flexibles para cualquier situacion

de emergencia que se pueda presentar en la empresa.

x Para el proceso de entrada de los repuestos

- El departamento de licitacion realiza la publicacion en

esta se seleccionara al proveedor que cumpla con la

exigencias de la empresa .

- El usuario realiza el pedido.
- Elalmacenista recibe la mercancia que llega al

almacén con las respectivas notas de entrega u orden

de transporte en original y copia segun sea el pedido

nacional o extranjero.

Elaborado por:
Licero, Yerina.

Revisado por: “ “ Aprobado por:
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- Luego que llega el almacén se verifica el nimero de pedido en
la referencia de los documentos, la cantidad recibida, firma y
sella la orden de transporte y nota de entrega en sefal de
conformidad y devuelve la original al transportista y se archiva
una copia de esta.

- Si la mercancia no cumple con la calidad que debe poseer el
repuesto se elabora un documento de devolucion indicando las
causas de la misma, la cual ira acompafiada de la nota de
entrega.

- Luego de verificada la mercancia se procede a darle entrada al
sistema el mismo dia de su recepcion en sefia de conformidad

en cuanto al éptimo estado de los repuestos.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Licero, Yerina.
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x Para el proceso de almacenaje de los repuestos
- El almacenista marca y apila el material en buenas
condiciones con el cédigo de identificacién, para luego
ser almacenado en la ubicacién que le corresponde
dentro del almacén.

x Para el proceso de salida de los repuestos
- El usuario hace la reserva del repuesto que solicita.

- Luego el almacenista elabora la nota de entrega la cual
debera estar firmada por el ingeniero jefe del almacén.

- Una vez entregado el repuesto solicitado el usuario
verificara si el mismo cumple con lo solicitado, debe ser
asi firma la nota de entrega en conformidad.

- La nota de entrega deber& estar en original y copia, la
cual se le hace entrega de la original al usuario y la copia

guedara en el almacén para ser archivada.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Licero, Yerina.
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- De no cumplir con lo solicitado el usuario hace la devolucion.
- El almacenista elabora la nota de devolucion indicando en

la misma el motivo que origind esta.

dopor- evisado por. :
Licero, Yerina. “
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ANEXO 4: COTIZACION PARA LOS CODIGOS DE BARRAS GS1

®

il

Costa Rica

CATEGORIAS Y TARIFAS ANUALES

Categoria

Montos en colones

Renta bruta total

Cuota de afiliacién

anual
(No aplica Iva)

1 12.000.000 50.000
© 2 18.000.000 75.000
Q
s
£ 3 36.000.000 100.000
7]
(=]
§ 4 54.000.000 120.000
5 80.000.000 140.000
6 120.000.000 160.000
2 8
g2l 7 220.000.000 180.000
= o
o E
a @l g 400.000.000 200.000
9 600.000.000 231.000
z g
22110 1.200.000.000 252.000
- o
2 E
2911 2.500.000.000 275.600
12 5.000.000.000 296.800
13 7.000.000.000 318.000
m
"
g 14 9.000.000.000 371.000
E
e 15 30.000.000.000 455.800
m
© 16 60.000.000.000 551.200
17 100.000.000.000 657.200
_of1s 500.000.000.000 770.400
3
a £ |19 1.000.000.000.000 920.200
1]
Lg 20 | EN ADELANTE 1.080.000
25
T E
Q

Santo Domingo de Heredia,

del Cementerio 200 este y 300 norte, frente a
la Capilla San Martin

T 400-25-600

E sac@gslcr.org

El Lenguaje Global de los Negocios
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