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I. Resumen Ejecutivo

La presente investigacion propone un plan de mejora para la gestion de inventarios en la
empresa XYZ, negocio dedicado a la distribucion de fricciones y tacos automotrices y
perteneciente al grupo Talleres XYZ. A pesar de contar con una demanda estable y una
trayectoria consolidada en el mercado, la empresa enfrenta dificultades estructurales en el
control de existencias, la organizacién del almacén y la planificacion de compras, lo cual

impacta directamente en la eficiencia operativa y en la experiencia del cliente.

El diagnostico realizado evidencio problemas recurrentes como registros inexactos, desorden
en la disposicion de productos, quiebres de stock en referencias de alta rotacion, acumulacion
de articulos de baja demanda y falta de estandarizacion en los procesos de recepcion,
almacenamiento y despacho. Asimismo, se identific6 una limitada integracion entre las areas
de ventas, compras y almacén, asi como resistencia del personal a adoptar nuevas practicas o
herramientas de control. Estos factores han dificultado la toma de decisiones basada en datos

y han generado reprocesos que afectan la continuidad del servicio.

Partiendo de este escenario, el estudio incorpora un marco tedrico robusto basado en literatura
especializada sobre gestion de inventarios, metodologias Lean y control interno. Se
seleccionaron herramientas aplicables al contexto de una PYME nicaragiiense, entre las que
destacan: el método ABC para priorizar productos criticos, el sistema PEPS para mejorar la
rotacion, la metodologia 5S para ordenar y estandarizar el almacén, el uso de indicadores clave
de desempefio (KPIs) para monitorear resultados y el enfoque Kaizen para fortalecer la

participacion del personal y la cultura de mejora continua.

La metodologia utilizada fue de enfoque cuantitativo y no experimental, apoyada en analisis
de datos de ventas, verificacion fisica de inventario y encuestas al personal. Los hallazgos
confirman que la empresa requiere una reorganizacion integral del sistema de inventario, que
incluya tanto soluciones técnicas como estrategias orientadas al cambio organizacional.
Adicionalmente, se comprobd la pertinencia de implementar una clasificacion ABC y se
identificaron patrones utiles para orientar la planificacion de compras en funcion de la demanda

real.

El estudio concluye que la mejora del inventario en XYZ no depende Unicamente de nuevas
herramientas, sino también del fortalecimiento del factor humano, la capacitacion continua y

la adopcion de practicas estandarizadas. El plan de mejora disefiado establece lineamientos



claros para optimizar el control de existencias, reducir errores, ordenar el almacén y fomentar
una cultura de disciplina operativa. Su implementacion permitira a XYZ aumentar la precision
de sus registros, mejorar la disponibilidad de productos, elevar el nivel de servicio al cliente y

sentar las bases para una gestion logistica moderna y sostenible.

A) Confidencialidad de la informacion

Por solicitud expresa de la gerencia, la empresa requirié que toda la informacion utilizada en
esta investigacion se manejara bajo un criterio de confidencialidad. Esta medida tuvo como
propdsito proteger los datos internos relacionados con ventas, inventarios, procedimientos
operativos y registros administrativos. En cumplimiento con esta disposicion, se evitd la
publicacion o mencidn directa del nombre de la organizacion en los apartados del documento,
asi como cualquier referencia que pudiera comprometer su identidad o revelar informacién
sensible. El tratamiento de los datos se realizé tinicamente con fines académicos y de analisis,

garantizando el resguardo ético y la integridad de la informacion recopilada.

II. Introduccion

En la actualidad, las empresas del sector automotriz enfrentan un entorno caracterizado por una
alta competencia, una demanda variable y la necesidad de mantener un servicio agil y confiable.
En este contexto, la gestion de inventarios se convierte en un componente estratégico que
influye directamente en la rentabilidad, la eficiencia operativa y la satisfaccion del cliente. La
disponibilidad oportuna de productos, la precision en los registros y el control adecuado de las
existencias son factores determinantes para garantizar la continuidad del servicio y evitar

pérdidas econdmicas.

La empresa XYZ, se dedica a la fabricacion, rectificacion y comercializacion de fricciones y
tacos automotrices en Managua, Nicaragua. A pesar de contar con una demanda constante y
personal técnico experimentado, su sistema de gestion de inventarios presenta deficiencias
asociadas al uso de registros manuales, la ausencia de procedimientos estandarizados y la falta
de herramientas de control modernas. Estas limitaciones se traducen en errores frecuentes en
los registros, sobreinventario en productos de baja rotacion, quiebres de stock en referencias
criticas y una débil planificacion de compras, afectando la eficiencia del flujo operativo y la

satisfaccion del cliente.



El problema central radica en la inexistencia de un sistema estructurado que permita organizar,
clasificar y controlar el inventario con base en datos objetivos. Actualmente, XYZ carece de
una metodologia formal para priorizar sus productos segun su valor y rotacion, lo que genera
desequilibrios en el abastecimiento. Ademas, la falta de capacitacion del personal y la escasa
integracion entre las areas de compras, ventas y almacén dificultan la toma de decisiones y
aumentan la probabilidad de errores. Esta situacion evidencia la necesidad de implementar un
plan de mejora integral orientado a optimizar la gestion del inventario y fortalecer la

coordinacion interna.

El presente estudio tiene como proposito disefiar un plan de mejora para la gestion de
inventarios en XYZ, apoyado en herramientas de ingenieria industrial que faciliten la
organizacion, control y evaluacion del desempefio logistico. Entre las técnicas utilizadas
destacan el método ABC, para clasificar los productos segun su contribuciéon econdmica; la
metodologia 5S, para promover el orden y la estandarizacion en el 4rea de almacén; y los
indicadores clave de desempefio (KPIs), como instrumentos de monitoreo y mejora continua.
Asimismo, se integran técnicas estadisticas como la prueba Z, Chi-cuadrado y correlacion de
Spearman, que permiten comprobar las hipotesis planteadas sobre la frecuencia de errores, la
concentracion del valor del inventario y la relacion entre la actualizacion de registros y las

discrepancias detectadas.

Esta investigacion se enmarca en un enfoque cuantitativo, descriptivo y correlacional, y se
apoya en datos obtenidos mediante encuestas aplicadas a quince colaboradores de la empresa,
asi como en el andlisis de una base de ventas correspondiente a 260 productos distintos durante
un periodo de seis meses. A partir de esta informacion, se busca diagnosticar el estado actual
del sistema de inventario, identificar las causas de las ineficiencias y proponer acciones

concretas para su optimizacion.

En términos practicos, los resultados de este estudio aportaran a XYZ un modelo de control
técnico y sostenible que permitira reducir errores, optimizar los niveles de stock, mejorar la
planificacion de compras y fortalecer la cultura de mejora continua dentro de la organizacion.
En el ambito académico, la investigacion ofrece una referencia aplicable a otras pequefias y
medianas empresas nicaraglienses que enfrentan problematicas similares en su gestion
logistica, contribuyendo asi al fortalecimiento de las practicas de ingenieria industrial en el

pais.



III. Revision de la literatura

A) - Gestion de inventarios: concepto, importancia y objetivos

Para abordar la problematica de la empresa XYZ en cuanto a su gestion de inventarios, es
necesario partir de conceptos clave que orientardn todo el desarrollo de la tesis. Estos conceptos
no solo definen el marco teodrico, sino que también fundamentan las herramientas que se

utilizardn para proponer soluciones viables y sostenibles.

La gestion de inventarios es una actividad fundamental dentro de la logistica empresarial, que
consiste en planificar, organizar, controlar y supervisar el flujo de materiales y productos que
una organizacidon almacena con el fin de satisfacer eficientemente la demanda. Esta gestion
busca mantener el equilibrio adecuado entre el abastecimiento oportuno de productos y la
reduccién de costos derivados del almacenamiento excesivo o del desabastecimiento (Coalla,

2024).

Desde un punto de vista operativo, un inventario bien gestionado asegura que la empresa tenga
disponibles los insumos y productos necesarios para sus operaciones sin incurrir en gastos
innecesarios. Esto es especialmente critico en empresas como XYZ, donde la disponibilidad
de fricciones y tacos para vehiculos debe responder de manera inmediata a la demanda del
mercado. Tal como lo destaca Abaj (2022), una correcta gestion de inventarios puede marcar
la diferencia entre una operacion rentable y una ineficiente, sobre todo en empresas

comercializadoras.

En el contexto de las pequefias y medianas empresas (PYMES), la gestion de inventarios cobra
aln mas relevancia debido a sus recursos limitados. Un mal manejo puede llevar a pérdidas
economicas significativas, acumulacion de productos obsoletos o roturas de stock que afectan
la imagen y confianza del cliente (Garcia, 2022). Por ello, la gestion debe ir acompafiada de
politicas claras, procedimientos sistemdticos y sistemas de control que permitan mantener

registros exactos y actualizados.
Los principales objetivos de la gestion de inventarios son:

e Asegurar la disponibilidad de productos: tener existencias suficientes para cubrir la
demanda sin retrasos, especialmente en productos de alta rotacion.
e Minimizar los costos operativos: reducir los costos asociados al almacenamiento,

deterioro, seguros e impuestos, sin comprometer la eficiencia del servicio.



e Controlar y optimizar el nivel de stock: evitar tanto el sobreinventario como la
escasez, lo cual permite liberar capital y espacio fisico.

e Facilitar la toma de decisiones: disponer de informacion precisa y en tiempo real para
planificar compras, prever necesidades futuras y responder ante cambios en la demanda.

® Mejorar la eficiencia operativa: mediante la implementacion de sistemas organizados

que promuevan el orden, la trazabilidad y la seguridad de los productos.

Ademas, como lo demuestra Blanco (2021), integrar la gestion de inventarios con tableros de
control y herramientas tecnologicas como los KPI (indicadores clave de desempefio) permite
monitorear en tiempo real la rotacion de productos, el tiempo de reposicion y la precision del

inventario fisico, contribuyendo asi a la mejora continua del proceso.

Asimismo, es importante aclarar que el sistema de inventario es la herramienta —manual o
automatizada— utilizada para registrar y controlar todas las entradas y salidas de productos
dentro de un almacén. Este sistema permite conocer la cantidad, el estado y la ubicacion de
cada articulo en tiempo real, facilitando la planificacion de compras, la rotacion de productos

y la trazabilidad de las operaciones (Abaj, 2022).

En resumen, la gestion de inventarios no solo tiene un impacto directo en los costos y utilidades
de la empresa, sino que también incide en la satisfaccion del cliente, la agilidad operativa y la
capacidad de respuesta ante la demanda del mercado. Su correcta implementacion representa

un pilar estratégico para XYZ que busca mantenerse competitiva y sostenible.
B) - Clasificacion de inventarios y métodos de control

La correcta clasificacion de inventarios y la eleccion de los métodos de control adecuados son
aspectos fundamentales para la eficiencia operativa de cualquier empresa, en especial de
aquellas que dependen del suministro constante de productos, como es el caso de XYZ. El
desorden, la falta de seguimiento o la ausencia de categorizacion suelen ser fuentes comunes

de pérdidas econdmicas, errores en pedidos y una percepcion negativa del servicio al cliente.
Clasificacion de Inventarios

Clasificar los inventarios permite establecer prioridades de control y atencion en funcion del
valor econdmico, la rotacion y la criticidad de los productos. Las empresas pueden adoptar

diversos criterios de clasificacion, entre los que destacan:



e (lasificacion por valor (Método ABC)
El método ABC se basa en el principio de Pareto, que indica que un pequefio porcentaje
de articulos suele representar la mayor parte del valor del inventario. Esta herramienta
clasifica los productos en tres categorias:

e C(lase A: representan aproximadamente el 20% de los productos que generan el 80%
del valor. Requieren control estricto, conteos frecuentes y analisis detallado.

e Clase B: productos de valor medio, requieren monitoreo regular, pero no tan intensivo.

e Clase C: representan el 50% del total de productos pero solo el 5-10% del valor. Se

controlan con inventarios menos rigurosos.

Esta clasificacion permite a las empresas priorizar el seguimiento y asignacion de recursos en
funcién del impacto econdomico de cada grupo. Tal como senalan Bellido y Guevara (2023), el
modelo ABC mejora la eficiencia al enfocar los esfuerzos logisticos en los productos mas
relevantes, optimizando asi la disponibilidad de inventario critico y reduciendo el capital

inmovilizado.

En el caso de XYZ, la implementacion del método ABC permitiria clasificar adecuadamente
las distintas referencias de fricciones y tacos segln su rotacion y valor econdmico, facilitando

una toma de decisiones mas eficaz para reposicion, almacenamiento y control.

e C(lasificacion por naturaleza fisica 0 funcional
También es comun clasificar los inventarios segun su tipo: materias primas, productos
en proceso, productos terminados y repuestos o suministros. En el caso de XYZ, por
ejemplo, seria relevante distinguir entre fricciones para vehiculos pesados y livianos, o
tacos para diferentes modelos, ya que cada uno puede tener demandas, rotaciones y
proveedores distintos (Abaj, 2022).

e (lasificacion por rotacion
Se refiere a la frecuencia con la que un producto entra y sale del inventario. Los
productos pueden ser de alta, media o baja rotacidn, lo cual impacta directamente en su
gestion. Los de alta rotacion requieren reabastecimientos frecuentes, mientras que los
de baja pueden convertirse en inventario obsoleto si no se controlan adecuadamente

(Coalla, 2024).

Métodos de Control de Inventario



Una vez clasificados los inventarios, es indispensable establecer métodos eficaces de control
que permitan mantener informacion actualizada y precisa sobre las existencias. Entre los mas

utilizados se encuentran:

e Método PEPS (Primero en Entrar, Primero en Salir)
El método PEPS (FIFO, por sus siglas en inglés) es un sistema de evaluacion y rotacion
de inventarios que establece que los productos que entran primero al almacén son los
primeros en salir. Es ampliamente utilizado en empresas que manejan articulos
perecederos o con riesgo de obsolescencia, ya que asegura la rotacion continua de los

productos y reduce el riesgo de pérdidas por vencimiento o deterioro.

Segun Garcia (2022), el método PEPS no solo promueve un control mas ordenado del
inventario, sino que también favorece una contabilidad mas precisa del costo de los
productos vendidos, lo cual es crucial para mantener margenes financieros sostenibles.
Para XYZ, donde el almacenamiento prolongado de ciertos productos podria afectar su
integridad, aplicar este sistema seria una medida preventiva contra el deterioro de la

mercancia y los errores de facturacion.

e Sistema Kardex
Se trata de un registro fisico o digital en el que se anotan todas las entradas, salidas y
saldos de inventario, permitiendo un control detallado y cronolégico. Su
implementacion digitalizada favorece la precision y reduce errores humanos. Esta
herramienta es clave para la trazabilidad de productos y para auditar movimientos
dentro del almacén (Tomala, 2022).
e Inventario Periddico vs. Permanente
o Periddico: implica realizar conteos fisicos en intervalos de tiempo definidos
(mensual, trimestral, etc.). Es mas econdmico, pero puede generar discrepancias
entre el inventario real y el registrado.
o Permanente: registra cada movimiento de entrada o salida en tiempo real,
permitiendo un mayor control, aunque requiere inversion tecnoldgica y

disciplina operativa (Blanco, 2021).

La correcta clasificacion y el control riguroso de los inventarios seran pilares fundamentales

para mejorar la eficiencia, reducir pérdidas y garantizar un abastecimiento adecuado. Ademas,



al integrar herramientas como el método ABC o el sistema PEPS con sistemas de registro

digital como Kardex, se facilita la toma de decisiones estratégicas basadas en datos confiables.
C) Herramientas de mejora aplicables a la gestion de inventarios

La gestion eficiente del inventario es clave para la competitividad y sostenibilidad de las
pequefias y medianas empresas (Pymes), especialmente en sectores donde los margenes son
ajustados y la demanda puede ser variable, como en la distribucion de fricciones y tacos
automotrices. Diversas herramientas pueden ser aplicadas para optimizar esta gestion, cada una

abordando aspectos especificos del control, organizacion y analisis del inventario.
1. Indicadores Clave de Desempeiio (KPIs)

Los Indicadores Clave de Desempefio (por sus siglas en inglés, KPIs — Key Performance
Indicators) son métricas cuantitativas que permiten medir el desempeino de un proceso, area o
actividad, con el objetivo de evaluar su eficiencia, efectividad y alineacion con los objetivos
estratégicos de la empresa. En el contexto especifico de la gestion de inventarios, los KPIs son
esenciales para tomar decisiones fundamentadas, monitorear desviaciones y promover la

mejora continua.

La adecuada implementacion de KPIs ayuda a responder preguntas clave como: ;Esta el
inventario rotando eficientemente? ;Se estdn cumpliendo los niveles de servicio al cliente?
(Qué tan precisos son los registros fisicos vs. los digitales? Estas métricas son vitales para
empresas como XYZ, donde el mal manejo de inventarios puede generar pérdidas econdmicas,

desabastecimientos o excesos de stock que inmovilizan capital.
Los indicadores que utilizare en la gestion de inventarios incluyen:

e Rotacion de inventario: mide cuantas veces el inventario se renueva en un periodo
especifico.

e Exactitud del inventario: compara el inventario fisico con el registrado en el sistema.

e Nivel de servicio: porcentaje de pedidos entregados a tiempo y completos.

e Costo de mantener inventario: relaciona el valor del inventario con los costos de
almacenamiento.

e Tiempo de reabastecimiento: mide el tiempo entre el pedido y la recepcion del

producto.
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Como menciona Blanco (2021), implementar un tablero automatizado de KPIs puede facilitar
la gestion visual del inventario y acelerar la deteccion de desviaciones. En el caso de XYZ,
establecer KPIs claros permitiria monitorear en tiempo real aspectos criticos como el
cumplimiento de pedidos, las pérdidas por deterioro y la eficiencia del almacén, ayudando a la
toma de decisiones, permitiendo hacer un seguimiento de acciones correctivas y mejoras,
identificar oportunidades para reducir costos operativos, mejorar la capacidad de planificacion

y control del stock.
2. Metodologia 5S

La metodologia 5S es una herramienta de origen japonés, desarrollada como parte del sistema
de produccion de Toyota, cuyo objetivo es mejorar el entorno laboral a través del orden, la
limpieza, la disciplina y la estandarizacion. Esta herramienta promueve una cultura
organizacional basada en la eficiencia y la mejora continua, especialmente util en areas

operativas como almacenes e inventarios.
Las cinco fases de la metodologia son:

o Seiri (Clasificar): separar lo necesario de lo innecesario en el area de trabajo,
eliminando lo que no aporta valor.

e Seiton (Ordenar): organizar eficientemente los elementos necesarios, definiendo su
ubicacion para facilitar el acceso y el control.
Seiso (Limpiar): mantener el lugar de trabajo limpio y en condiciones que permitan
identificar problemas como fugas, roturas o desorden.

o Seiketsu (Estandarizar): establecer reglas y procedimientos visuales para mantener
los tres primeros pasos como parte del dia a dia.

e Shitsuke (Sostener): fomentar la disciplina y compromiso del personal para cumplir

con los estandares establecidos de forma continua.

La aplicacion de 5S en la gestion de inventarios en XYZ contribuiria a mejorar la visibilidad
del stock, prevenir pérdidas por extravio o dafio, y reducir tiempos muertos en la busqueda de
productos. Segin Bellido y Guevara (2023), la implementacion combinada de 5S con otras
herramientas como el modelo ABC ha generado una mejora sustancial en el control de
inventarios y en la productividad del personal de almacén, al establecer un ambiente de trabajo

mas organizado y seguro.
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Ademas, el enfoque visual de 5S facilita la participacion del talento humano, fomentando la
apropiacion de las tareas por parte de los operarios y disminuyendo la resistencia al cambio

que suele presentarse durante la implementacion de sistemas de gestion.
3. Control Interno

El establecimiento de politicas claras de control interno permite evitar pérdidas, robos o errores
humanos. Un buen sistema de control interno contempla procedimientos documentados,

delimitacion de funciones, registros actualizados y auditorias regulares (Tomald, 2022).
D) - Inventarios en las PYMEs: oportunidades de mejora

Las pequenas y medianas empresas (PYMEs) representan una parte fundamental de las
economias latinoamericanas, y su sostenibilidad depende, en gran medida, de una
administracién eficiente de los recursos. Uno de los aspectos mas criticos en la operacion diaria
de las PYME:s es la gestion de inventarios, que afecta directamente la liquidez, la capacidad de
respuesta al cliente, y la rentabilidad del negocio. En empresas como XYZ, cuya actividad gira
en torno a la distribucion de fricciones y tacos automotrices, un sistema de inventario mal
administrado puede traducirse en pérdidas econdmicas, insatisfaccion del cliente y

desorganizacion interna.
1. Problematicas comunes en la gestion de inventarios en PYMEs

A diferencia de las grandes empresas, muchas PYMEs carecen de sistemas de control formales,
politicas claras de reposicion y metodologias modernas de clasificacion y gestion. Entre los

errores mas frecuentes estan:

e Ausencia de procedimientos documentados.

e Falta de integracion entre areas como compras, almacén y ventas.

o Uso de métodos empiricos o subjetivos para determinar qué, cuando y cuanto reponer.
e Registro inexacto del inventario fisico.

e Resistencia del personal a adoptar nuevas herramientas o tecnologias de control.

Segin Tomala (2022), muchas PYMEs no establecen mecanismos de control interno
adecuados sobre sus inventarios, lo que genera diferencias entre lo fisico y lo contable,

deterioro de productos, e incluso pérdidas por hurto o extravio.
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2. Oportunidades de mejora especificas

A pesar de las limitaciones estructurales que enfrentan las PYMEs, existen multiples
oportunidades de mejora en el manejo de inventarios que pueden implementarse con recursos

accesibles. Estas incluyen:

e Formalizacion de procesos: Establecer flujos documentados para el ingreso, salida,
rotacion y control de productos.

e Implementacion de clasificaciones como ABC y PEPS: Lo que permite definir
niveles de prioridad y control diferenciados para cada tipo de producto, como lo
evidencian Bellido y Guevara. (2023).

e Automatizacién basica: Utilizacion de hojas de célculo con control de stock en tiempo
real, lo cual ya representa una mejora respecto al control manual. Blanco (2021)
demostrd que la creacion de tableros automatizados con KPIs aument6 la eficiencia
operativa en una empresa de transporte.

e Capacitacion del personal: En temas de codificacion, rotulacion, conteo ciclico, y uso
de herramientas de control como 5S y PDCA.

e Uso de metodologias Lean como el VSM: Para identificar cuellos de botella en la

gestion del almacén y reducir desperdicios (Barcia, 2007).
3. Gestion estratégica del inventario en PYMEs

La adopcién de practicas estratégicas permite transformar la gestion de inventarios de una

actividad operativa a una ventaja competitiva. Esto implica:

e Establecer indicadores de desempeno (KPIs) que sirvan de guia para tomar decisiones.
e Ajustar los niveles de inventario a la demanda real mediante analisis historicos.
e Aplicar auditorias periodicas para mejorar la exactitud de los registros.

e Fomentar una cultura de orden, disciplina y mejora continua entre el personal.

Como afirman Apunte-Garcia y Rodriguez-Pineda (2016), una correcta gestion de inventarios
en PYMEs no solo mejora la eficiencia interna, sino que fortalece la percepcion del cliente

sobre el servicio, lo cual es clave para diferenciarse en mercados competitivos.

E) - El factor humano en la gestion de inventarios
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La eficiencia en la gestion de inventarios no depende tinicamente de los sistemas tecnologicos
implementados o de las metodologias utilizadas. Uno de los componentes mas cruciales para
su buen funcionamiento es el factor humano, ya que son las personas quienes operan, ejecutan,
supervisan y mejoran estos procesos. En el contexto de empresas como XYZ, donde el personal
muestra resistencia al cambio y bajo compromiso con las tareas de control de inventarios, este

aspecto adquiere una relevancia central.
5.1 Rol del personal operativo

El personal que interactia con el inventario debe ser considerado como una pieza estratégica
en la cadena de valor. Su experiencia, conocimiento del producto, habilidades organizativas y
disposicion para trabajar en equipo influyen directamente en la precision de los registros, la

prevencion de errores y la rotacion adecuada de productos.

Segun Cordova (2004), uno de los principales problemas que enfrentan las empresas de
repuestos es que los trabajadores no reconocen la importancia de su rol en el manejo eficiente
del inventario, lo cual genera pérdidas de materiales, retrasos y desperdicios innecesarios. La
propuesta de mejora planteada por el autor enfatiza la necesidad de sensibilizar al personal

sobre su impacto dentro del sistema logistico.
5.2 La resistencia al cambio

Uno de los mayores desafios al implementar nuevas estrategias de inventario (como el método
ABC, codificacion de productos o software ERP) es la resistencia del personal a adoptar nuevas
practicas. Esta resistencia suele estar ligada a temores de perder el empleo, falta de formacion

o cultura organizacional débil.

Para superar esta barrera, es fundamental promover una filosofia de mejora continua, donde
todos los niveles de la empresa participen activamente en el analisis y redisefio de los procesos.

Aqui es donde la filosofia Kaizen aporta una solucion efectiva y sostenible.
5.3 Filosofia Kaizen y su impacto en el inventario

La filosofia Kaizen, originaria de Japon, representa un enfoque integral para la mejora continua,
en el cual cada integrante de la organizacién, desde los altos directivos hasta los operarios de

planta, participa activamente en la identificacion y ejecucion de mejoras en los procesos. El
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término Kaizen proviene de dos palabras japonesas: Kai (cambio) y Zen (bueno), por lo que

puede traducirse como “cambio para mejorar” o “mejora continua”.

Este enfoque ha sido adoptado mundialmente como una filosofia de gestion que busca
aumentar la eficiencia, reducir desperdicios, mejorar la calidad, y sobre todo, crear una cultura
organizacional enfocada en la mejora constante. A diferencia de otras metodologias de cambio
que promueven grandes transformaciones a través de proyectos disruptivos, Kaizen se basa en
pequefios ajustes graduales y sostenidos que, acumulativamente, generan impactos

significativos. (Hargrave, 2006)
Principios clave de Kaizen

1. Mejoras pequeiias y constantes: Kaizen no busca cambios drésticos, sino
modificaciones sencillas y realizables que se puedan sostener en el tiempo.

2. Involucramiento de todo el personal: Se valora el conocimiento del trabajador
operativo, promoviendo su participacion activa en la toma de decisiones.

3. Trabajo en equipo y comunicacién horizontal: Las mejoras se discuten en grupos
multifuncionales, promoviendo el aprendizaje colectivo.

4. Disciplina, orden y limpieza: El entorno de trabajo limpio y organizado (reforzado
con herramientas como 55) es esencial para la eficiencia.

5. Analisis de causas y solucion estructurada de problemas: Se aplican herramientas
como el diagrama de Ishikawa, los 5 porqués y el ciclo PDCA para estudiar y resolver

problemas.
Aplicacion en la gestion de inventarios

En el contexto de gestion de inventarios, la filosofia Kaizen es particularmente util porque
permite abordar problemas comunes como el desorden en almacén, pérdidas de productos,

errores de codificacion, y tiempos ineficientes en la reposicion o conteo de materiales.

Segtin Cordova (2004), quien propuso un modelo Kaizen para mejorar el manejo de inventarios
de repuestos, el éxito de la gestion se encuentra no solamente en los sistemas informaticos o
procedimientos escritos, sino en la actitud y compromiso del personal. Su propuesta incluyd

actividades como:

e Reorganizacion de los espacios de almacenamiento utilizando 5S.

e Estandarizacion de procesos de ingreso y salida de productos.
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e Revision constante de los procedimientos mediante el ciclo PDCA (Plan-Do-Check-
Act).

e C(Capacitacion del personal para promover una cultura de orden y mejora.
Beneficios del Kaizen en la gestion de inventario

e Reduccion de tiempos muertos y movimientos innecesarios en el almacén.
e Mayor precision en la ubicacion de productos.

e Mejora del clima organizacional y del sentido de pertenencia del personal.
e Disminucién de pérdidas por caducidad, deterioro o falta de control.

e Mejora en la rotacion de inventarios y control de entradas/salidas.

En XYZ, adoptar Kaizen podria ayudar a reducir errores de inventario, mejorar la precision del
conteo fisico y fortalecer la cultura organizacional. Esto implica, sin embargo, capacitar al

personal, establecer metas claras y fomentar la comunicacion entre areas.
5.4 Capacitacion y clima organizacional

Ademas de implementar técnicas como Kaizen o 5S, es imprescindible invertir en capacitacion
técnica y desarrollo personal. Ramos (2022) sostiene que las herramientas Lean Manufacturing
no dan resultados si no van acompafiadas de un entorno laboral motivador y de un liderazgo
participativo. El clima organizacional debe facilitar la colaboracion y premiar el compromiso

con la mejora continua.

Conclusion

La revision de la literatura ha permitido establecer un marco tedrico sélido que orienta la
propuesta de mejora en la gestion de inventarios de XYZ. A través del analisis de conceptos
fundamentales como la gestion de inventarios, su clasificacion y métodos de control, asi como
la incorporacion de herramientas practicas como el método ABC, el sistema PEPS, los KPIs,
la metodologia 5S, el VSM vy el ciclo PDCA, se evidencia que existen alternativas viables y
adaptables al contexto de las PYMEs. Asimismo, se ha destacado la relevancia del factor
humano como eje transversal en la implementacion de cualquier cambio, enfatizando la
necesidad de fomentar una cultura de mejora continua a través de filosofias como Kaizen. Este

enfoque integral no solo busca resolver problemadticas operativas, sino también transformar la
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dinamica interna de la empresa hacia una gestion mas eficiente, participativa y orientada a

resultados sostenibles.

IV. Planteamiento del problema

En el contexto competitivo actual, caracterizado por una creciente exigencia de los clientes y
una acelerada rotacion de productos, la gestion eficiente del inventario se ha convertido en un
factor determinante para la rentabilidad y sostenibilidad de las empresas. En Nicaragua, gran
parte de las pequefias y medianas empresas (PYMES) del sector automotriz operan con
sistemas de control manuales, practicas empiricas y procedimientos poco estandarizados, lo
que provoca errores frecuentes, sobreinventario y desabastecimiento. Esta situacion limita la

capacidad de respuesta ante la demanda y afecta directamente la satisfaccion del cliente.

La empresa XYZ, dedicada a la fabricacion y distribucion de fricciones y tacos automotrices,
refleja con claridad esta problematica. A pesar de contar con una demanda constante y personal
técnico experimentado, su sistema de gestion de inventarios presenta deficiencias estructurales:
inexistencia de una clasificacion formal de productos segun su valor y rotacidn, registros
manuales con inconsistencias, falta de control en los movimientos de entrada y salida, y
ausencia de indicadores de desempefio logistico. Dichas debilidades generan quiebres de stock,
acumulacion de productos obsoletos, pérdida de trazabilidad y retrasos en los pedidos,

afectando la eficiencia operativa y la percepcion del cliente sobre la confiabilidad del servicio.

Entre las causas identificadas destacan la ausencia de metodologias sistematicas como el
método ABC o la gestion visual mediante 58S, la escasa capacitacion del personal en control de
inventarios, y la resistencia al cambio ante la adopcion de herramientas de mejora continua.
Asimismo, la falta de coordinacion entre las areas de compras, almacén y ventas impide una
planificacion efectiva de la demanda, ocasionando compras desalineadas con las necesidades

reales del mercado.

Estas deficiencias evidencian que XYZ carece de un sistema integral que vincule la
informacion del inventario con la planificacion de compras y la gestion operativa. En
consecuencia, la empresa enfrenta dificultades para mantener niveles dptimos de existencias,
controlar sus costos y asegurar la disponibilidad de productos criticos. Esta situacion impacta
negativamente en su rentabilidad, en la eficiencia del flujo interno y en la satisfaccion del

cliente final.
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Por lo tanto, se hace necesario disefar un plan de mejora para la gestion de inventarios en XYZ,
basado en el analisis cuantitativo de sus registros y en la aplicacion de herramientas de
ingenieria industrial como el método ABC, la metodologia 5S, los indicadores clave de
desempefio (KPIs) y el control interno. Este plan permitird optimizar los procesos de
clasificacion, rotacion y actualizacién del inventario, fortalecer la cultura organizacional y

establecer las bases para una gestion técnica, ordenada y sostenible en el tiempo.

V. Justificacion

La adecuada gestion de inventarios constituye un pilar estratégico para la eficiencia operativa
y la sostenibilidad de las pequefias y medianas empresas del sector automotriz. En el caso de
XYZ, el inventario representa uno de los activos mas importantes para el cumplimiento de los
pedidos y la satisfaccion del cliente. Sin embargo, la empresa enfrenta deficiencias en sus
procesos de control, clasificacion y actualizacion de registros, lo que se traduce en pérdidas

econdmicas, tiempos de espera prolongados y sobrecostos por exceso o falta de productos.

La justificacion de este estudio radica en la necesidad de transitar de un modelo de gestion
empirico a un sistema técnico, planificado y basado en datos, capaz de responder a las
exigencias de un mercado competitivo. La implementacion de herramientas de ingenieria
industrial —como el método ABC, la metodologia 5S, los indicadores clave de desempefio
(KPIs), el control interno y el ciclo PDCA— permitira optimizar los niveles de stock, reducir
errores de registro y fortalecer la coordinacion entre las areas de compras, ventas y almacén.
Como sostienen Bellido y Guevara (2023), la integracion de modelos de clasificacion con
metodologias Lean contribuye directamente a mejorar la productividad y la precision de los
procesos logisticos, aspectos esenciales para empresas con alta rotacion de productos como

XYZ.

Ademas, la investigacion posee relevancia organizacional al enfocarse no solo en los procesos
técnicos, sino también en el factor humano, reconociendo que el éxito de cualquier mejora
depende de la participacién y compromiso del personal. La resistencia al cambio y la falta de
capacitacion son obstaculos recurrentes que limitan la eficacia de los sistemas de control; por
ello, este estudio propone estrategias que fortalezcan la cultura de orden, disciplina y mejora

continua, alineadas con la filosofia Kaizen (Hargrave, 2006).
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Desde un punto de vista académico y cientifico, el presente trabajo aporta un modelo de analisis
y mejora adaptable a otras PYMESs nicaragiienses con caracteristicas similares, generando
evidencia empirica sobre la efectividad de aplicar herramientas estadisticas y metodoldgicas
para la toma de decisiones en la gestion de inventarios. Como sefalan Blanco (2021) y Garcia
(2022), el uso de métricas cuantitativas y sistemas de control automatizados favorece la toma
de decisiones basadas en informacion confiable y permite incrementar la rentabilidad a

mediano plazo.

Finalmente, la investigacion se justifica por su impacto practico, ya que los resultados
esperados contribuirdn a la reduccion de desperdicios, la mejora del nivel de servicio, la
optimizacién del espacio fisico y la disminucion de costos operativos. Con ello, XYZ podra
fortalecer su competitividad en el mercado de autopartes, consolidar su reputacion dentro del

mercado y establecer las bases para una gestion de inventarios moderna, eficiente y sostenible.

VI.  Preguntas de investigacion
- ¢Cudl es la magnitud y frecuencia de los errores de registro, quiebres de stock y
sobreinventario que afectan la gestion actual del inventario en XYZ?
- ¢(La estructura de ventas presenta un patron de concentracion tipo Pareto que permita
construir una clasificacion ABC efectiva para el inventario?
- (Cbémo se relaciona la frecuencia de actualizacion del inventario con la incidencia de

errores y rupturas de stock dentro de la empresa?

VII. Objetivos de investigacion

Objetivo general

Disefiar un plan de mejora para la gestion de inventarios en la empresa XYZ, basado en el
analisis de la base de datos de ventas y las encuestas aplicadas al personal, con el fin de reducir
errores de registro, optimizar el control de existencias y establecer una clasificacion ABC que

facilite la planificacion de compras.

Objetivos especificos
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Diagnosticar la exactitud de los registros, la frecuencia de quiebres y la existencia de
sobreinventario mediante los resultados de encuestas y andlisis estadistico.

Construir la clasificacion ABC a partir del comportamiento histérico de ventas,
determinando la concentraciéon de productos segun su valor de contribucién y
frecuencia de rotacion.

Evaluar la relacion entre la frecuencia de actualizacion del inventario y la cantidad de

errores o rupturas, a fin de identificar dreas criticas que requieran mejora.

Planteamiento de hipétesis

Hipdtesis 1 — Exactitud del inventario

Hy: La proporcion de errores y quiebres en el inventario de XYZ es < 10%.

Hi: La proporcion de errores y quiebres en el inventario de XYZ es > 10%.

Hipotesis 2 — Clasificacion ABC basada en ventas

Ho: El 20% de los productos no concentra al menos el 70% del valor total de ventas.

Hi: E120% de los productos concentra al menos el 70% del valor total de ventas.

Hipotesis 3 — Frecuencia de actualizacion y errores

e Ho: La frecuencia de actualizacion del inventario es independiente de la cantidad de
errores detectados.
e Hi: Menor frecuencia de actualizacion del inventario se asocia con una mayor cantidad
de errores detectados.
IX. Metodologia de la investigacion
A) Enfoque

La investigacion se desarrolld bajo un enfoque cuantitativo de tipo descriptivo y correlacional,

con el proposito de analizar los factores que influyen en la gestion de inventarios de la empresa

XYZ. El estudio se orienta a medir la magnitud de los errores en los registros, la frecuencia de

actualizacion del inventario y la concentracion del valor de los productos mediante la

aplicacion del método ABC. Este enfoque permitié obtener resultados objetivos y verificables
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que fundamentan la propuesta de mejora para optimizar el control de existencias y la

planificacion de compras.
B) Disefio de investigacion

El disefio es no experimental y de corte transversal, dado que las variables fueron observadas
tal como ocurren en el entorno real de la empresa, sin manipulacion por parte del investigador.
Se realiz6 un analisis puntual sobre las condiciones actuales del sistema de inventarios durante
un periodo de seis meses, considerando tanto los registros de ventas como las percepciones del
personal involucrado en las operaciones de almacenamiento, control y reposicion. Este tipo de
disefio resulta adecuado para identificar relaciones entre variables como la frecuencia de

actualizacion, los errores en registros y la precision del inventario.
C) Contexto de estudio

La investigacion se efectué en XYZ, empresa dedicada a la fabricacion, rectificacion y
comercializacion de fricciones y tacos automotrices, ubicada en Managua, Nicaragua.
Reconocido en el sector metalmecanico nacional. La empresa enfrenta deficiencias en la
organizacion y control de su inventario, caracterizadas por registros manuales, ausencia de
clasificacion sistemadtica y falta de estandarizacidon en los procesos de reposicion. En este
contexto, el estudio busca fortalecer la gestion técnica del inventario mediante herramientas de

ingenieria industrial adaptadas a su realidad operativa.
D) Poblacion y muestra

El estudio se apoyo en dos fuentes de informacion principales con sus respectivas unidades de

analisis:

o Base de datos de ventas: se trabajo con un total de 260 productos distintos,
correspondientes al inventario activo de XYZ, considerando sus valores de venta y
unidades comercializadas durante un periodo de seis meses. Estos datos sirvieron
exclusivamente para aplicar el método ABC, determinando la concentracion del valor
y la rotacion de los articulos segun el principio de Pareto (80/20).

e Encuestas al personal: se aplicd un cuestionario estructurado a 15 colaboradores del
area operativa y administrativa vinculados directamente con la gestion de inventarios.

Las encuestas permitieron recolectar informacion sobre la frecuencia de errores,
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actualizacion de registros, conocimiento del método ABC y percepcion general del

control de existencias.

E) Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Para la recoleccion de informacion se emplearon dos instrumentos principales:

Encuesta estructurada de caracter cuantitativo, compuesta por once preguntas
cerradas en escala ordinal. Su propdsito fue identificar las principales causas de errores,
la frecuencia de actualizacion del inventario, la presencia de quiebres de stock y el nivel
de conocimiento del personal sobre herramientas de control como el método ABC y las
5S.

Base de datos de ventas semestrales, la cual permitié aplicar el método ABC y
clasificar los productos en categorias A, B y C seglin su contribucion econémica al total
de ventas. Esta informacion fue organizada y analizada mediante hojas de calculo para

obtener los valores acumulados y porcentuales requeridos.

Ambos instrumentos proporcionaron informacion complementaria para validar las hipdtesis

planteadas y construir un diagnostico integral de la gestion de inventarios en XYZ.

F) Técnicas de analisis de datos

El tratamiento de los datos se desarrolld en dos etapas:

1.

Analisis descriptivo: se emplearon medidas de tendencia central (media, mediana y
moda) y de dispersion (rango y desviacion estandar) para resumir el comportamiento
de las variables obtenidas en las encuestas, tales como frecuencia de errores, rotacion
de inventario y actualizacion de registros.

Analisis inferencial: se aplicaron pruebas estadisticas acordes al tipo de variable y
nivel de medicion:

o Prueba Z para una proporcion, utilizada para comprobar si la proporcion de
errores y quiebres en el inventario supera el umbral del 10% establecido en la
hipotesis 1.

o Prueba de hipdtesis para proporciones acumuladas (S20), aplicada sobre la
base de ventas para verificar si el 20% de los productos concentra al menos el

70% del valor total, conforme al principio de Pareto.
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o0 Prueba de Chi-cuadrado de independencia y coeficiente de correlacion de
Spearman, empleados para analizar la relacion entre la frecuencia de

actualizacion del inventario y la cantidad de errores detectados.

Todas las pruebas se realizaron con un nivel de significancia del 5% (a = 0.05), utilizando

métodos no paramétricos debido al caracter ordinal de las variables.

G) Declaracion de variables

En esta investigacion, se han identificado varias variables claves que permitiran evaluar el
estado actual del sistema de inventarios, comprobar las hipotesis propuestas y vincular los
hallazgos con los objetivos de mejora planteados. Estas variables se clasifican de acuerdo con

su naturaleza y el tipo de medicion que requieren:
Variables Independientes
Variable 1: Frecuencia de actualizacion del inventario (P5)

e Tipo: Cualitativa ordinal

e Escala: 1 = Varias veces por semana, 2 = Una vez por semana, 3 = Dos veces al mes,
4 = Una vez al mes, 5 = Menos de una vez al mes

e Definicion operacional: Mide la periodicidad con que se actualizan los registros del
inventario. Se obtiene de la encuesta aplicada al personal.

o Uso en el analisis: Se analiza su relacion con la frecuencia de errores (P1) mediante

pruebas de Chi-cuadrado y correlacion de Spearman.
Variable 2: Clasificacion ABC (S20)

e Tipo: Cuantitativa continua

e Unidad: Porcentaje (%)

o Definicion operacional: Representa el porcentaje de valor total que concentra el 20 %
de los productos con mayor valor de ventas anuales. Se calcula a partir de la base de
datos de ventas mediante el método ABC.

e Uso en el analisis: Sirve para comprobar si existe un patron de concentracion tipo

Pareto (S20 > 70 %) y sustentar la aplicacion del modelo ABC en XYZ.

Variable 3: Frecuencia de errores o diferencias en inventario (P1)
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e Tipo: Cualitativa ordinal

e Escala: 1 = Diariamente, 2 = Semanalmente, 3 = Quincenalmente, 4 = Mensualmente,
5 =Rara vez

e Definicion operacional: Indica con qué frecuencia se detectan discrepancias entre el
inventario fisico y el registrado.

e Uso en el analisis: Se utiliza para estimar la proporcion de errores frecuentes (P1 < 3)

y comparar con el estdndar del 10 % mediante prueba Z para proporciones.
Variables Dependientes
Variable 1: Exactitud del control de inventario

e Tipo: Cualitativa dicotomica derivada

e Valores posibles: 1 = Error frecuente (P1 < 3) /0 = Error poco frecuente (P1 > 4)

e Definicion operacional: Evalua el cumplimiento de la hipotesis 1 al medir la
proporcion de trabajadores que reportan errores frecuentes en los registros.

e Uso en el analisis: Prueba Z para una proporcion e intervalos de confianza del 95 %.
Variable 2: Asociacion actualizacion—errores

e Tipo: Categorica (3%3)

e Definicion operacional: Agrupa la frecuencia de actualizacion (PS) y la frecuencia de
errores (P1) en tres niveles (Alta, Media, Baja) para evaluar independencia mediante
Chi-cuadrado.

e Uso en el analisis: Prueba Chi-cuadrado y coeficiente de asociacion de Cramer.

Estas variables seran analizadas a través de técnicas estadisticas descriptivas e inferenciales
para validar las hipotesis planteadas y sustentar las propuestas de mejora orientadas a optimizar

la gestion de inventarios en XYZ.
Variables de control

1. Area o cargo del colaborador: permite identificar si el tipo de funcién influye en la
frecuencia de errores o en la actualizacion del inventario.
2. Antigiiedad en la empresa: controla la posible influencia de la experiencia del

trabajador sobre la exactitud de los registros.
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3. Periodo de analisis (trimestre de ventas): se usa para asegurar comparabilidad entre

los datos de ventas incluidos en la clasificacion ABC.

IX - Modelo estadistico

El modelo estadistico tiene como finalidad contrastar las hip6tesis formuladas a partir de las
preguntas y objetivos del estudio sobre la gestion de inventarios en la empresa XYZ. Las
pruebas aplicadas fueron seleccionadas en funcién del tipo de datos recolectados mediante la
encuesta aplicada y del tamafio muestral, empleando procedimientos adecuados al nivel de

medicion de las variables.

A) Propésito y alineacion

El modelo estadistico se disefio para verificar tres hipotesis: la primera sobre la frecuencia de
errores en inventario, la segunda sobre la concentracion del valor de los productos (analisis
ABC), y la tercera sobre la relacion entre la frecuencia de actualizacion del inventario (P5) y

la frecuencia de errores (P1).

B) Tipo de datos y justificacion de las pruebas

Las variables obtenidas mediante la encuesta son de tipo ordinal (escala Likert). Por ello, para
el andlisis de relaciones entre variables ordinales se utilizo el coeficiente de correlacion de
Spearman y la prueba de independencia de Chi-cuadrado (?). Para la contrastacion de hipotesis
basadas en proporciones, se aplico la prueba Z para una muestra, utilizando un nivel de

significancia del 5% (a = 0.05).

C) Especificacion de pruebas aplicadas
a) Hipotesis 1: Frecuencia de errores o quiebres.

Se evaluo la proporcion de ocurrencias “frecuentes” (valores <3 en la escala Likert) de errores

y rupturas de inventario.
Hipotesis nula (HO): p <0.10

Hipotesis alternativa (H1): p>0.10
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Los resultados obtenidos con una muestra de 15 respuestas mostraron una proporcion
observada de 53.3% (Z =5.59, p <0.001; IC95% [0.28, 0.79]), lo que indica que la ocurrencia
de errores y rupturas supera significativamente el 10% esperado. Por tanto, se rechaza la

hipdtesis nula y se concluye que existen errores frecuentes en el control de inventario.
b) Hipdtesis 2: Concentracion tipo ABC (Principio de Pareto).

Se elaboro la clasificacion ABC ordenando los productos por su valor de venta acumulado. Se

contrasto la hipotesis de que el 20% de los productos concentra al menos el 70% del valor total.
Hipdtesis nula (HO): S20 <0.70
Hipotesis alternativa (H1): S20 > 0.70

El anélisis de 260 productos arrojé que el 20% de los articulos representa el 72.04% del valor
acumulado (IC95% [67.23%, 75.95%]), cumpliendo con el principio de Pareto. Se rechaza la
hipotesis nula, confirmando que los productos clase A son los mas relevantes para la gestion

del inventario.

c) Hipotesis 3: Asociacion entre la actualizacion del inventario (P5) y la frecuencia de errores

(P1).

Para comprobar esta hipotesis se emplearon la prueba de independencia de Chi-cuadrado y el

coeficiente de correlacion de Spearman.
Resultados: ¥*(4) =4.651, p=0.325
Coeficiente de Spearman (p) =0.158, p =0.574

Los resultados no muestran una relacion estadisticamente significativa entre ambas variables,
aunque se observa una asociacion débil y un tamafio de efecto moderado (Cramer’s V = (0.394).
Se concluye que con el tamafio muestral actual no se puede confirmar una relacion entre la

actualizacion y los errores en inventario.

D) Supuestos y control de calidad de los datos

Para garantizar la validez de las pruebas se verifico la pertinencia de cada método segun el

nivel de medicion. Las pruebas no paramétricas (Spearman y %?) fueron seleccionadas por no
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requerir supuestos de normalidad ni linealidad. Ademas, se calcularon los intervalos de

confianza y los tamafios de efecto, complementando la interpretacion mas alla del valor p.

E) Implicaciones de los resultados

Los resultados evidencian que existen errores frecuentes en los registros de inventario y que la
concentracion de valor en pocos productos (clase A) debe ser priorizada en la gestion de stock.
Sin embargo, no se encontrd relacion significativa entre la frecuencia de actualizacion y los
errores, por lo que se recomienda fortalecer la estandarizacion del proceso de actualizacion y

aplicar una nueva medicion con una muestra mayor.

X - Analisis de Resultados

A) Respuestas de las encuestas
1. Tabla 1: P1. ;Con qué frecuencia se encuentran diferencias entre el inventario

registrado y el inventario real?

Opcién v |Frecuencia ~ |Porcentaje -~
Diariamente 0 0.0
Semanalmente 3 20.0
Quincenalmente 5 33.3
Mensualmente 4 26.7
Rara Vez 3 20.0

Fuente: Elaboracion propia en hojas de excel

La distribucion evidencia que las discrepancias entre el inventario fisico y el registrado no son
eventos aislados, sino que aparecen con una frecuencia relevante en la operacion. En conjunto,
esto sugiere debilidades en el registro y control diario (procedimientos, conteos y validaciones)
que impactan la exactitud del inventario. Este resultado respalda el diagnostico de ineficiencias
en el sistema actual y da sustento a la H1 sobre presencia de errores por encima del umbral

esperado.
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2. Tabla 2: P2. ;Cuales son las principales causas que usted identifica como

generadoras de errores en los registros de inventario?

Opcidén Frecuencia |Porcentaje
Errores de Conteo 6 40.0
Perdidas por mal estado 0 0.0
Productos mal ubicados 6 40.0
Faltante de registro 3 20.0
Doble ingreso 0 0.0
6 0 0

Fuente: Elaboracion propia en hojas de excel

Los resultados muestran que las principales causas de error sefialadas por el personal son los

errores de conteo (40%) y los productos mal ubicados (40%), seguidos de los faltantes de

registro (20%). Este patron evidencia que los fallos provienen tanto de errores humanos como

de deficiencias en la organizacion del almacén. La combinacién de estos factores provoca

discrepancias entre el inventario fisico y el registrado, afectando la exactitud del control y el

cumplimiento de pedidos. Este hallazgo refuerza la necesidad de implementar procedimientos

estandarizados, capacitacion en conteo y registro, y mejoras en la disposicion fisica de los

productos mediante herramientas como 5S y etiquetado visual.

3. Tabla 3: P3. ; Tiene conocimiento sobre la clasificacion ABC de inventario?

Opcién Frecuencia Porcentaje
Si 0 0.0
No 15 100.0

Fuente: Elaboracion propia en hojas de excel

Los resultados muestran que el nivel de familiaridad del personal con la clasificacion ABC es

limitado, lo que puede explicar la ausencia de criterios claros para priorizar referencias de alto

impacto. Esta brecha de conocimiento reduce la efectividad del control por categorias y
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dificulta la planificacion de compras enfocada en los productos criticos. El hallazgo refuerza

la necesidad de capacitacion y de estandarizar el uso del ABC como pilar del plan de mejora.

4. Tabla 4: P4. ;Considera que el inventario estd ordenado y segmentado

adecuadamente por tipo de producto, fecha de ingreso o rotacion?

Opcidén Frecuencia Porcentaje

Totalmente de acuerdo 0 0.0
De acuerdo 2 13.3
En desacuerdo 7 46.7
Totalmente en desacuerdo 6 40.0

Fuente: Elaboracion propia en hojas de excel

Predomina una valoracién intermedia o desfavorable respecto al orden, rotulaciéon y
segmentacion del inventario, sefialando oportunidades en 5S, codificacion y control visual. La
percepcion del personal es consistente con la existencia de busquedas prolongadas, ubicaciones
ambiguas y riesgos de obsolescencia. Este panorama explica parte de las diferencias entre lo

registrado y lo fisico, y orienta acciones concretas de organizacion del almacén.

5. Tabla 5: PS ;Con qué frecuencia se actualiza el inventario?

r r

Fuente: Elaboracion propia en hojas de excel

Opcidn Frecuencia Porcentaje

Varias veces por semana 0 0.0
Una vez por semana 4 26.7
Dos veces al mes 1 6.7
Una vez por mes 7 46.7
Menos de una vez al mes 3 20.0

Se observa que la actualizacion de registros se realiza en periodos mas amplios de lo ideal para
un entorno de alta rotacion. La periodicidad reportada abre ventanas de tiempo en las que se

acumulan movimientos sin registrar, aumentando la probabilidad de errores y quiebres. Este
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patron es clave para el analisis relacional con la frecuencia de diferencias y para definir una

politica de actualizacion mas frecuente.

6. Tabla 6: P6. ;Con qué frecuencia se presentan rupturas de stock en la empresa?

Opcidén Frecuencia |Porcentaje

Diariamente 0 0.0
Semanalmente 2 13.3
Quincenalmente 6 40.0
Mensualmente 4 26.7
Rara vez 3 20.0

Fuente: Elaboracion propia en hojas de excel

La tabla indica que los quiebres ocurren con una frecuencia que afecta el nivel de servicio,

corroborando lo reportado por el personal sobre faltantes puntuales en referencias demandadas.

Operativamente, esto se asocia con reposiciones tardias, falta de priorizacion en articulos

criticos y ausencia de parametros de reabastecimiento. El resultado fundamenta la inclusion de

medidas como conteos ciclicos y alarmas tempranas para reducir rupturas.

7. Tabla 7: P7. ;Cuales considera que son los factores que mas afectan la rotacion

del inventario

Opcidén Frecuencia |Porcentaje

Error humano 6 40.0
Producto en mal estado 1 6.7
Producto mal ubicados 4 26.7
Producto no disponible 3 20.0
Mal registro 0 0.0
Otro 1 6.7

Fuente: Elaboracion propia en hojas de excel

Seglin la opinién de los colaboradores, el principal factor que afecta la rotacion del inventario

es nuevamente el error humano (40%), seguido de productos mal ubicados (26.7%) y productos
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no disponibles (20%). También se mencionan en menor medida el mal estado del producto
(6.7%) y otros factores (6.7%). Estos resultados indican que la ineficiencia en los procesos
operativos y la falta de control en la ubicacion del stock son las causas que mas obstaculizan
una rotacion eficiente. En conjunto, la informacion confirma que la gestion manual y la
ausencia de controles visuales o digitales dificultan el flujo de productos, generando

acumulaciones, sobreinventario y quiebres de stock.

8. Tabla 8: P8. ;En qué grado considera que la mala rotacion de inventario afecta la

satisfaccion del cliente?

Opcién Frecuencia |Porcentaje

Alto 8 53.3
Medio 7 46.7
Bajo 0 0.0
No lo afecta 0 0.0

Fuente: Elaboracion propia en hojas de excel

El 100% de los encuestados considera que la mala rotacion del inventario si afecta la
satisfaccion del cliente, ya que el 53.3% la califica con un impacto alto y el 46.7% con un
impacto medio. Esto demuestra una percepcion uniforme de que los problemas de inventario
repercuten directamente en el servicio, particularmente en la entrega oportuna y completa de
los pedidos. Este hallazgo valida la relacion entre una gestion de inventario deficiente y la
pérdida de confianza del cliente, por lo que la mejora de la rotacion se convierte en un factor

clave para elevar el nivel de servicio y competitividad de XYZ.

9. Tabla 9: P9. ;Cual es el nivel de cumplimiento promedio de pedidos al mes?

Opcién Frecuencia |Porcentaje

Malo 2 13.3
Regular 11 73.3
Bueno 1 6.7
Excelente 1 6.7

Fuente: Elaboracion propia en hojas de excel
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El desempefio percibido en cumplimiento (tiempo y completitud) se concentra en niveles
medios, con margen claro de mejora. Dado que el inventario es un determinante del servicio,
estos resultados son coherentes con la presencia de quiebres y registros imprecisos. La

evidencia sugiere que ordenar el inventario y priorizar clase A deberia reflejarse en una mejora

del cumplimiento.

10. Tabla 10: P10. ;Qué método se utiliza actualmente para proyectar la demanda de

productos?
Opcién Frecuencia |Porcentaje
Estimacion empirica 9 60.0
Promedios historicos 3 20.0
Software especializado 1 6.7
No se utiliza ningun metodo 1 6.7
Otro 1 6.7

Fuente: Elaboracion propia en hojas de excel

La preferencia por métodos empiricos o simplificados indica baja formalizacion del pronostico,
lo que debilita la planificacion de compras y la definicion de niveles objetivos de stock. Esta
practica incrementa el riesgo de sobreinventario en baja rotacion y de faltantes en alta rotacion.
El hallazgo justifica migrar hacia un esquema bdasico de promedios moéviles/ABC vy,

progresivamente, a herramientas mas estructuradas.

11. Tabla 11: P11. ;Considera satisfactorio el método actual de proyeccién de

demanda?
Opcién Frecuencia |Porcentaje
Muy insatisfactorio 3 20.0
Insatisfactorio 10 66.7
Aceptable 2 13.3
Satisfactorio 0 0.0
Muy satisfactorio 0 0.0

Fuente: Elaboracion propia en hojas de excel
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La satisfaccion reportada es moderada o baja, en linea con las limitaciones del enfoque actual
para anticipar la demanda real. Esta percepcion valida que el método vigente no sostiene
consistentemente los niveles de servicio esperados y aporta razones para redisefar el proceso

de planificacion. Integrar datos historicos por clase ABC y aumentar la frecuencia de

actualizacion deberia elevar esta satisfaccion en el corto plazo.

12. Tabla 12: Tabla de contingencia: P5 (Actualizacion) x P1 (Errores/Diferencias)

Conteos

PS5\ P1 Diariamente |Semanalmente |Quincenalmente |Mensualmente |Rara vez
Varias veces por semana 0 0 0 0 0
Una vez por semana 0 0 4 0 0
Dos veces al mes 0 1 0 0 0
Una vez por mes 0 1 1 3 2
Menos de una vez al mes 0 1 0 1 1
Porcentajes por fila (%)

P5\ P1 Diariamente |Semanalmente |Quincenalmente |Mensualmente |Rara vez
Varias veces por semana 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
Una vez por semana 0.0 0.0 100.0 0.0 0.0
Dos veces al mes 0.0 100.0 0.0 0.0 0.0
Una vez por mes 0.0 14.3 14.3 42.9 28.6
Menos de una vez al mes 0.0 333 0.0 333 333

Fuente: Elaboracion propia en hojas de excel

La tabla no muestra un patrén lineal claro entre la frecuencia de actualizacion del inventario
(P5) y la frecuencia de errores/diferencias (P1). Con actualizacion semanal (P5=2), todos los
casos reportan errores quincenales (P1=3; 100%); con actualizacién quincenal (P5=3) el tnico
caso reporta errores semanales (P1=2). En cambio, con actualizacién mensual (P5=4) la
mayoria concentra los errores en mensual o raras veces (P1=4-5; 71.5%), y cuando la
actualizacion es menos de una vez al mes (P5=5) los reportes se reparten entre semanal,
mensual y rara vez (33% cada uno). En conjunto, los resultados son heterogéneos y no
evidencian una asociacion consistente (tendencia monotonica) entre actualizar mas/menos y
tener mas/menos errores; esto es congruente con un cruce no significativo en términos
estadisticos. Operativamente sugiere que, mas que la frecuencia por si sola, influyen la calidad
del registro, estandarizacion de procedimientos y controles visuales; por ello conviene

complementar con mejoras de proceso (5S, conteo ciclico, checklists) ademas de revisar la
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politica de actualizacion. (Escalas: P5: 1=varias veces/semana ... 5=menos de una vez/mes;

Pl: I=diaria ... 5=rara vez)
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Fuente: Elaboracion propia en hojas de excel

Para evaluar la distribucion del valor de los productos en el inventario de XYZ, se aplico el
método ABC, basado en el principio de Pareto, el cual establece que un pequefio porcentaje de
articulos representa la mayor parte del valor total del inventario. El analisis se realizo tomando
como referencia los registros de ventas anuales de 260 productos, ordenados de mayor a menor

contribucidén economica.

La Figura 1 muestra la representacion grafica del resultado obtenido. En el eje izquierdo se
observan los valores individuales de venta de cada producto (barras azules), mientras que la
linea roja acumulada sobre el eje derecho refleja el porcentaje acumulativo del valor total. A
partir de este comportamiento se identificaron tres zonas que representan las clases A, By C,

delimitadas de acuerdo con su contribucion relativa al valor global del inventario.

Los resultados muestran que los productos clase A, que corresponden aproximadamente al 18%
del total de referencias, concentran el 70% del valor acumulado del inventario. Esta categoria
incluye principalmente bloques de motor, fricciones y tacos de alta rotacién, que son los

articulos de mayor impacto en la rentabilidad de la empresa. Por tanto, estos productos deben
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recibir un control estricto, revisiones frecuentes, conteos ciclicos y planificacion prioritaria de

compras.

La clase B representa el 22% de los productos, los cuales acumulan alrededor del 20% del valor
total. Estos articulos tienen un nivel de rotacion moderado y deben gestionarse con un control
regular, aplicando revisiones periodicas y niveles de stock medios que eviten tanto el

sobreinventario como los quiebres.

Finalmente, la clase C agrupa el 60% restante de los productos, pero solo aportan el 10% del
valor total del inventario. Se trata de articulos de baja rotacién, generalmente piezas
especializadas o de demanda esporadica. Para estos items se recomienda aplicar un control
menos intensivo, revisiones trimestrales y estrategias de reduccion de stock para liberar espacio

y capital inmovilizado.

En conjunto, los resultados confirman que el comportamiento de las ventas en XYZ cumple
con el principio de Pareto (80/20), lo cual valida la Hipdtesis 2 de la investigacion. La
concentracion de mas del 70% del valor total en el 18% de los articulos evidencia que la gestion
actual del inventario puede optimizarse mediante la implementacion formal del método ABC,
priorizando los recursos hacia los productos de mayor impacto econdémico y estableciendo

politicas diferenciadas de control y reposicion segun la clase.

Desde el punto de vista operativo, este analisis constituye una base fundamental para disefiar
estrategias de compra, almacenamiento y control mas eficientes, garantizando la disponibilidad
de los productos criticos (clase A) y reduciendo costos asociados al mantenimiento de articulos
de baja rotacion (clase C). La adopcion de este enfoque permitird a XYZ mejorar la precision

de su planificacion de compras y fortalecer su sistema de gestion de inventarios.

Nota: Clasificacion ABC aplicada a los datos de ventas de 20235.

C) Analisis de Pruebas Estadisticas

1. Prueba Z
Indicador k (casos) n ___»L__ p [ > S 1p-valoLEgla der.)i I(_Z_E_'§_‘}_61_~iqf_'l__l_cv?_'_j?_6:§9£_
Errores frecuentes (P1<=3) 8 15 0.533333 5.594309278 1.10751E-08 0.280865987 0.78580068
Rupturas frecuentes (P6<=3) 8 15 0.533333 5.594309278 1.10751E-08 0.280865987 0.78580068

Fuente: Hojas de excel
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Con n = 15 respuestas y k = 8 casos, la proporcion muestral de errores frecuentes (P1<3) y de
rupturas frecuentes (P6<3) es p = 0.533 (53.3%) en ambos indicadores. Al contrastarla contra
el umbral teodrico de la hipotesis nula po = 0.10, el estadistico Z = 5.59 arroja un p-valor =
1.1x10°® (cola derecha), por lo que se rechaza Ho con amplia evidencia (0=0.05 e incluso
0=0.01). E1 IC95% =[0.281, 0.786] no contiene el 10%, confirmando que la frecuencia real de
errores/quiebres supera significativamente el 10%. En términos operativos, esto indica
ocurrencias frecuentes de discrepancias y quiebres, coherentes con debilidades en registro,
reposicion y control; por tanto, la H1 se acepta: la proporcion de eventos frecuentes es mayor
a la tolerancia establecida y exige medidas de mejora (conteos ciclicos, estandarizacion de

registros, priorizacion ABC y alertas de reabastecimiento).

2. ABC SKU 20%

N_SKUs|Top_20%_SKUs| S20_%_valor| 1C95%_inf | 1C95%_sup |Cumple_270%?
260 52 72.04411283 67.23116518 75.95253227 Si

Fuente: Hojas de excel

Con N = 260 SKUs, el 20% superior (52 items) concentra S20 = 72.04% del valor anual de
ventas. Esto confirma el patrén Pareto esperado y permite aceptar la Hz: en XYZ, una fraccion
pequeiia del portafolio genera la mayor parte del valor. El intervalo al 95% [67.23%, 75.95%]
es consistente con un umbral del 70% y, dado que se trabajo con el universo de ventas del

periodo, el valor observado (72.04%) es suficiente para concluir que se cumple >70%.

Implicacion operativa: los 52 SKUs clase A deben recibir control estricto (revision y conteo
ciclico frecuente, reposicion prioritaria, niveles objetivo y seguimiento de rotacion), mientras

que B y C pueden gestionarse con controles menos intensivos para liberar espacio y capital

3. Chi-Cuadrado, Spearman y Cramer

Estadistico gl p-valor Cramer_V |Spearman_rho| Spearman_p
4.650793651 4 0.325039745 0.39373399 0.157956415 0.573953115

Fuente: Hojas de excel

La tabla y los resultados muestran los valores obtenidos para la prueba de Chi-cuadrado (3 =

4.651, p = 0.325) y la correlacion de Spearman (p = 0.158, p = 0.574), lo cual indica que no
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existe una relacion estadisticamente significativa entre la frecuencia con que se actualiza el
inventario (P5) y la frecuencia de errores o diferencias detectadas (P1). Aunque la direccion
del coeficiente de Spearman es positiva —lo que sugiere que una menor frecuencia de
actualizacion podria asociarse levemente con un aumento en los errores—, la magnitud es débil

y no alcanza el nivel de significancia requerido (o = 0.05).

En términos practicos, esto implica que los errores en los registros no dependen exclusivamente
de la periodicidad de actualizacidn, sino que podrian estar relacionados con otros factores,
como la falta de estandarizacion en los procedimientos de registro, la ausencia de verificaciones
cruzadas y la capacitacion insuficiente del personal operativo. El tamafo de efecto moderado
(Cramer’s V = 0.394) sugiere cierta tendencia que podria confirmarse con una muestra mayor.
Por tanto, no se rechaza la hipotesis nula (Ho): la frecuencia de actualizacion del inventario es

independiente de la cantidad de errores detectados.

Desde una perspectiva operativa, este resultado respalda la necesidad de reforzar las politicas
de control interno, la trazabilidad de movimientos y la formacion técnica del personal, mas alla
de solo aumentar la frecuencia de actualizacion, para garantizar una informacion precisa y

confiable en el sistema de inventarios de XYZ.

XI - Pruebas de hipotesis

Hipotesis 1

Hoi: La proporcion de errores y quiebres en el inventario de XYZ es menor o igual al 10%.

Hiui: La proporcion de errores y quiebres en el inventario de XYZ es superior al 10%.

Se rechaza la hipdtesis nula (Ho) que plantea que la proporciéon de errores y rupturas de stock
en el inventario de XYZ no supera el 10%. Al aplicar la prueba Z para una proporcion, se
obtuvo una proporcioén observada de p = 0.533 (53.3%), con un estadistico Z = 5.59 y un p-
valor = 1.10x10°®, menor al nivel de significancia a = 0.05. El intervalo de confianza al 95%

[0.281, 0.786] no incluye el 10%, confirmando la diferencia significativa.

Por lo tanto, se rechaza Ho y se acepta la hipdtesis alternativa (Hi), lo que demuestra que la
proporcion de errores y quiebres en el inventario de XYZ es considerablemente mayor al valor

de referencia. Este resultado evidencia fallas recurrentes en los registros y en el control fisico,
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derivadas de la falta de procedimientos estandarizados, ausencia de conteos ciclicos y

deficiencias en la organizacion del almacén.
Hipotesis 2

Ho2: El 20% de los productos no concentra al menos el 70% del valor total del inventario.

Hi2: E120% de los productos concentra al menos el 70% del valor total del inventario.

Los resultados del analisis ABC de valor revelan que, de un total de 260 productos, el 20%
superior (52 SKUs) acumula el 72.04% del valor total de ventas, con un intervalo de confianza
al 95% entre 67.23% y 75.95%. Dado que este rango incluye valores iguales o superiores al

70%, se rechaza la hipdtesis nula (Ho) y se acepta la hipdtesis alternativa (H:).

Esto infiere que el comportamiento de las ventas en XYZ sigue el principio de Pareto (80/20),
donde una fraccion reducida de productos genera la mayoria del valor total del inventario. En
consecuencia, los productos de clase A deben recibir un control més estricto y continuo
(conteos frecuentes, reposicion prioritaria y planificacion detallada), mientras que los de clase
B y C pueden manejarse con revisiones menos intensivas. Este hallazgo valida la aplicacion
del modelo ABC como herramienta clave para mejorar la gestion y planificacion de compras

en la empresa.
Hipotesis 3

Hos: La frecuencia con la que se actualiza el inventario no tiene relacion con la cantidad de

errores detectados.

His: La frecuencia con la que se actualiza el inventario si tiene relacion con la cantidad de

errores detectados.

No se rechaza la hipdtesis nula (Ho) que plantea que la frecuencia de actualizacion del
inventario no tiene relacion significativa con la frecuencia de errores registrados. A partir de la
prueba de Chi-cuadrado de independencia, se obtuvo un valor de ¥*(4) = 4.65 con un p-valor =
0.325, mayor al nivel de significancia a = 0.05. Adicionalmente, el coeficiente de correlacion
de Spearman (p = 0.158, p = 0.574) confirmd que la relacion entre ambas variables es débil y

estadisticamente no significativa.
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En consecuencia, no se rechaza Ho, concluyéndose que la frecuencia de actualizacion del
inventario no influye de manera directa sobre la cantidad de errores detectados. No obstante,
el tamano de efecto moderado (Cramer’s V = 0.39) sugiere la posibilidad de una tendencia que
podria confirmarse con una muestra mayor. Este resultado indica que los errores no dependen
unicamente de la frecuencia de actualizacion, sino también de factores operativos y humanos,
como la capacitacion del personal, el orden fisico del almacén y la ausencia de procedimientos

estandarizados de registro y verificacion.

XI1I - Conclusiones

En conclusion, a partir de los resultados obtenidos mediante el analisis estadistico de las
encuestas aplicadas al personal y de la informacion derivada del comportamiento histérico del
inventario, se determind que XY Z presenta un nivel significativo de errores y quiebres de stock,
los cuales superan el 10% establecido como umbral de referencia. Este hallazgo confirma la
existencia de deficiencias en los registros y controles internos, provocadas principalmente por
la ausencia de procedimientos estandarizados y la falta de actualizacion sistematica del
inventario. Dichos resultados respaldan la necesidad de implementar un plan de mejora

enfocado en la precision de los registros, la disciplina operativa y la capacitacion del personal.

Por otro lado, el analisis de la base de datos de ventas y la aplicaciéon del método ABC
demostraron que el 20% de los productos concentra el 72.04% del valor total del inventario, lo
que confirma la validez del principio de Pareto en la gestion de existencias de la empresa. Este
resultado respalda la hipdtesis que plantea que una fraccion reducida del portafolio representa
la mayor parte del valor econdmico, lo que implica que la empresa debe priorizar el control y
seguimiento de los productos de clase A, dado su impacto en las ventas y en la rentabilidad.
Asimismo, la clasificacion ABC servird como herramienta base para optimizar la planificacion

de compras, la gestion de rotacion y la asignacion de recursos logisticos.

Por su parte, el analisis de correlacion y la prueba de independencia entre la frecuencia de
actualizacion del inventario y los errores detectados mostraron una relacion débil y no
significativa, lo cual sugiere que los errores no dependen exclusivamente de la periodicidad de
actualizacion, sino de factores estructurales como la falta de orden fisico, la ausencia de
controles visuales y la limitada formacion del personal en técnicas de inventario. Estos

resultados indican que, si bien una actualizacion mas frecuente puede contribuir al control, la
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mejora real se alcanzara a través de la estandarizacion de procesos, el uso de herramientas Lean

y la gestion visual del almacén.

En conjunto, las tres hipdtesis comprobadas permiten concluir que la situacion actual del
inventario de XYZ evidencia una gestion empirica y reactiva, pero con un alto potencial de
mejora mediante la aplicacion de herramientas de ingenieria industrial. La adopcion del modelo
ABC, acompanada de metodologias como 5S, conteo ciclico y control por indicadores (KPIs),
permitird transformar el sistema de inventario en un proceso mas eficiente, confiable y alineado

con la demanda real.

Finalmente, este estudio demuestra que la optimizacion del inventario no solo mejora la
eficiencia operativa, sino que también impacta directamente en la satisfaccion del cliente, la
reduccién de costos y la sostenibilidad empresarial. La implementacion de un plan de mejora
integral fortalecera la posicion de XYZ dentro del mercado de autopartes, promoviendo una

cultura organizacional basada en el orden, la precision y la mejora continua.

XIII - Recomendaciones

Como resultado del andlisis realizado y con base en los hallazgos obtenidos a través del
diagnostico del sistema de inventarios y de las pruebas estadisticas aplicadas, se recomienda a
la empresa XYZ la implementacion de un plan integral de mejora en la gestion de inventarios,
orientado a reducir errores, optimizar el control de existencias y fortalecer la eficiencia
operativa. Dicho plan debe permitir a la empresa transitar de un esquema empirico de toma de

decisiones hacia una gestion técnica, estructurada y basada en datos confiables.

En primer lugar, se considera fundamental establecer procedimientos estandarizados para el
registro de entradas y salidas de inventario, el conteo fisico y la actualizacién periddica de los
registros. Estos procedimientos deben estar apoyados en formatos de control claramente
definidos o en herramientas digitales simples, como hojas electronicas automatizadas con
validaciones, que permitan asegurar la consistencia entre los registros fisicos y los digitales. La
estandarizacion de estos procesos contribuird a disminuir las discrepancias detectadas en el
estudio, las cuales alcanzaron una proporcion del 53.3% de errores y quiebres, superando

ampliamente el nivel aceptable del 10%.

Asimismo, se recomienda implementar de forma permanente el método de clasificacion ABC,

con revisiones trimestrales o semestrales que permitan mantener la clasificacion actualizada
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segun la rotacion y el valor economico de los productos. El andlisis realizado demostrd que
aproximadamente el 20% de los productos concentra el 72.04% del valor total de ventas, lo
cual confirma la necesidad de enfocar los esfuerzos de control en los articulos clase A. Esta
herramienta permitira aplicar politicas de manejo mas estrictas para los productos criticos y
criterios mas flexibles para los productos de menor rotacion, correspondientes a las clases B y

C.

De manera complementaria, se recomienda definir puntos de reorden (ROP) y niveles de
inventario de seguridad, especialmente para los productos clase A y B. Estos parametros deben
calcularse considerando la demanda historica, el tiempo de reposicion de los proveedores y la
variabilidad del consumo, con el objetivo de prevenir quiebres de stock y mejorar la
planificacion de compras. La ausencia de estos criterios técnicos ha generado, segin los
resultados del estudio, tanto desabastecimientos recurrentes como acumulaciones innecesarias

de inventario.

En relacién con el control permanente del inventario, se sugiere implementar un sistema de
conteo ciclico, sustituyendo los conteos generales esporadicos por revisiones periodicas y
segmentadas de acuerdo con la clasificacion ABC. En la practica, se recomienda que los
productos clase A sean verificados de manera semanal, los productos clase B cada dos o tres
semanas y los productos clase C de forma mensual o trimestral. Este enfoque permitira detectar
discrepancias de manera oportuna, mantener actualizados los registros sin interrumpir las

operaciones y reducir pérdidas derivadas de errores de control.

Por otra parte, se considera necesario fortalecer la planificacion y proyeccion de compras,
integrando las areas de compras, almacén y ventas bajo un mismo flujo de informacion. Se
recomienda elaborar planes de ventas mensuales o trimestrales que sirvan como base para el
reabastecimiento, alineando las decisiones de compra con el comportamiento real de la
demanda y la clasificacion ABC. Esta integracion permitird anticipar necesidades de stock,
priorizar productos criticos y evitar tanto quiebres como sobreinventarios, mejorando asi la

disponibilidad de productos y la eficiencia operativa.

En cuanto a la gestion del inventario obsoleto, el estudio evidencid una concentracion
significativa de productos de baja rotacion, especialmente en la categoria clase C, que
representa aproximadamente el 50% de los SKU analizados, pero unicamente entre el 5% y

10% del valor total del inventario. Ante esta situacion, se recomienda identificar formalmente
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los productos con rotacion nula o minima durante periodos de seis a doce meses y establecer
politicas claras para su tratamiento, tales como liquidacion controlada, descuentos estratégicos
o eliminacion de reposicion futura. Esta accion permitird liberar espacio, reducir capital

inmovilizado y mejorar la eficiencia financiera de la empresa.

Adicionalmente, se recomienda implementar un sistema formal de auditorias internas de
inventario, orientado a evaluar el cumplimiento de los procedimientos establecidos y detectar
desviaciones antes de que afecten la operacion. Se sugiere realizar auditorias mensuales para
los productos clase A y auditorias trimestrales para los productos clase B y C, utilizando listas
de verificacion estandarizadas que contemplen la concordancia entre inventario fisico y
registros, la correcta aplicacion del método PEPS y las condiciones de almacenamiento. Estas
auditorias deben concebirse como un mecanismo preventivo y de aprendizaje organizacional,

y no como una herramienta punitiva.

En el &mbito operativo, se recomienda mejorar la organizacion fisica del almacén mediante la
sefializacion de zonas, el uso de etiquetas visibles, el control visual de stock y la aplicacion de
la metodologia 5S (clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y sostener). La implementacion de
esta metodologia permitird reducir tiempos de busqueda, evitar pérdidas de materiales y
optimizar el aprovechamiento del espacio disponible, contribuyendo a un entorno de trabajo

mas ordenado y eficiente.

Asimismo, se considera indispensable invertir en la capacitacion del personal operativo y
administrativo en temas de control de inventarios, manejo de Kardex, metodologias 5S y
técnicas de registro. Estas capacitaciones no solo incrementaran la precision de los datos, sino
que también fortalecerdn la disciplina operativa y el compromiso del personal con los procesos

de control, facilitando la adopcidon de nuevas practicas y reduciendo la resistencia al cambio.

Finalmente, se recomienda establecer y monitorear de forma sistematica indicadores clave de
desempefio (KPIs) relacionados con la gestion de inventarios, tales como la exactitud del
inventario, el nivel de servicio, la rotacion de productos y los tiempos de reposicion. El
seguimiento continuo de estos indicadores, apoyado en un tablero de control (presentado en los
anexos), permitira evaluar el desempefio logistico, identificar desviaciones y tomar decisiones

correctivas basadas en datos objetivos.

En conjunto, la implementacion de estas recomendaciones permitird que XYZ transite de una

gestion empirica y reactiva hacia una cultura de mejora continua, sustentada en procesos
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estandarizados, analisis de informacion y participacion activa del personal. De esta manera, la

gestion de inventarios dejara de ser una funcion operativa aislada para convertirse en un

proceso estratégico, capaz de reducir costos, optimizar recursos, fortalecer la competitividad

de la empresa y garantizar la satisfaccion de los clientes a largo plazo.
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XV- Anexos

- Formato de encuesta aplicadas a trabajadores de XYZ

Nombre del encuestado:

Cargo:

Area de trabajo:

Antigiliedad en la empresa:

Fecha de aplicacion:

1. {Con qué frecuencia se encuentran diferencias entre el inventario registrado y el inventario

real?
L1 1- Diariamente L 2- Semanalmente
O] 3- Quincenalmente O 4- Mensualmente
0] 5- Rara vez

2. (Cuadles son las principales causas que usted identifica como generadoras de errores en los

registros de inventario?
O] 1- Errores de conteo O 2-  Pérdidas por mal  estado
[ 3- Productos mal ubicados O 4- Faltante de registro
U 5- Doble ingreso

L1 6- Otro (especifique):


https://repositorio.upse.edu.ec/bitstream/46000/8483/1/UPSE-TCA-2022-0078.pdf
https://repositorio.upse.edu.ec/bitstream/46000/8483/1/UPSE-TCA-2022-0078.pdf
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3. ;(Tiene conocimiento sobre la clasificacion ABC de inventario?

0 1- Si [ 2- No

4. (Considera que el inventario estd ordenado y segmentado adecuadamente por tipo de

producto, fecha de ingreso 0 rotacion?
01 1- Totalmente de acuerdo U 2- De acuerdo
U1 3- En desacuerdo L1 4- Totalmente en desacuerdo

5. (Con qué frecuencia se actualiza el inventario?
L] 1- Varias veces por semana L0 2- Una vez por semana
[ 3- Dos veces al mes (] 4- Una vez al mes

[ 5- Menos de una vez al mes

6. (Con qué frecuencia se presentan rupturas de stock en la empresa?

[] 1- Diariamente O 2- Semanalmente
0] 3- Quincenalmente L 4- Mensualmente
L] 5- Rara vez

7. (Cudles considera que son los factores que més afectan la rotacion del inventario?

L1 1- Error humano (Mal despacho) 0 2- Producto en mal estado
[] 3- Productos mal ubicados 0 4- Producto no  disponible
O 5- Mal Registro

[1 6- Otro (especifique):

8. ¢En qué grado considera que la mala rotacion de inventario afecta la satisfaccion del cliente?

O 1- Alto
O 2- Medio
O 3- Bajo

[ 4- No lo afecta

9. (Cudl es el nivel de cumplimiento promedio de pedidos al mes?

O 1- Malo (] 2- Regular
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[ 3- Bueno

[ 4- Excelente

10. ;Qué método se utiliza actualmente para proyectar la demanda de productos?

U 1- Estimacion empirica del encargado
U 2- Promedios histéricos mensuales
U 3- Software especializado 0 automatizado
O 4- No se utiliza ningin método
01 5- Otro:

11. ;Considera satisfactorio el método actual de proyeccion de demanda?
01- Muy insatisfactorio [0 2- Insatisfactorio [0 3- Aceptable [ 4- Satisfactorio

L1 5- Muy satisfactorio

- Base de datos para creacion de Inventario ABC

- Clase A
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Producto_Estandar

Participacion_%

Acumulado_%

Clase_ABC

BLOQUE 1308 X C/A FRICCION 3.092293% 6.768038%|A
REMACHES 8-16 3.074790% 9.842828%|A
BLOQUE 1013 XX S/A FRICCION 2.858913%| 12.701741%|A
BLOQUE 040407 X C/A FRICCION 2.800568%| 15.502308%|A
BLOQUE 1013 X S/A FRICCION 7/16 2.742222%| 18.244530%|A
BLOQUE 4708 X C/A FRICCION 2.683877%| 20.928408%|A
BLOQUE 1023 X S/A FRICCION 3/8 2.683877%| 23.612285%|A
BLOQUE 040407 ST C/A FRICCION 2.450497%| 26.062781%|A
BLOQUE 1308 ST C/A FRICCION 2.392151%| 28.454933%|A
BLOQUE 4702 ST C/A FRICCION (7786 ST) 2.275461%| 30.730394%|A
BLOQUE 1006 XX S/A FRICCION 3/8 1.983735%| 32.714129%|A
BLOQUE 1013 ST S/A FRICCION 3/8 1.983735%| 34.697864%|A
BLOQUE 4515 X C/A FRICC PUB 1.876769%| 36.574634%|A
BLOQUE 1308 XX C/A FRICCION 9/16 1.750355%| 38.324988%|A
BLOQUE 4707 E X C/A FRICCION 1.671589%| 39.996577%|A
FIBRA BRONCE VSR 23 MITTI (3/16-- 4.8 mm) std 1.604492%| 41.601069%|A
BLOQUE 1023 XX S/A FRICCION 7/16 1.516974%| 43.118043%|A
BLOQUE 4515 ST C/A FADERPA 1.419732%| 44.537775%|A
FIBRA BRONCE VSR 21 MITTI (5/32--4mm) 1.361387%| 45.899162%|A
BLOQUE 4524 ST C/A FRICCION 1.341939%| 47.241101%|A
BLOQUE 4715 ST C/A FRICCION 1.283593%| 48.524694%|A
BLOQUE 1023 ST S/A FRICCION 5/16 1.225248%| 49.749942%|A
BLOQUE 4515 ST C/A FRICC PUBL 1.137731%| 50.887673%|A
BLOQUE 4707E ST C/A FRICCION 1.058965%| 51.946638%|A
BLOQUE 1006 X S/A FRICCION 5/16 0.991868%| 52.938505%|A
BLOQUE 4551 XX C/A FRICCION 0.991868%| 53.930373%|A
PASTILLA BRONCE VTLS MITTI 0.972419%| 54.902792%|A
ROLLO 1 1/2 X 3/16 FRICCION 0.875177%| 55.777969%|A
BLOQUE 1059 ST C/A FRICCION 0.875177%| 56.653147%|A
BLOQUE 21375 2X S/A N/A FRICCION 3/8 0.875177%| 57.528324%|A
BLOQUE 4726 ST C/A FRICCION 0.875177%| 58.403501%|A
BLOQUE 1255 ST S/A FRICCION 1/2 0.816832%| 59.220334%|A
BLOQUE 2154 X C/A FRICCION 0.816832%| 60.037166%|A
BLOQUE 1443 ST C/A FRICCION 0.758487%| 60.795653%|A
BLOQUE 4311 ST C/A FRICCION 0.758487%| 61.554140%|A
BLOQUE 4671 ST S/A FRICCION 0.758487%| 62.312627%|A
BLOQUE 4709 XX C/A FRICCION 0.758487%| 63.071114%|A
TACO FRENO 05-00 0.758487%| 63.829601%|A
BLOQUE 1418 ST C/A FRICCION 9/16 0.758487%| 64.588088%|A
BLOQUE 4515 XX C/A FRICCION 0.729314%| 65.317403%|A
BLOQUE 4524 X C/A FRICCION 0.700142%| 66.017544%|A
BLOQUE 1006 ST S/A FRICCION 1/4 0.700142%| 66.717686%|A
BLOQUE 4725 ST C/A FRICCION 0.700142%| 67.417828%|A
FIBRA CLUTCH 8013 FRICCION 0.644228%| 68.062056%|A
BLOQUE 1254 X S/A FRICCION 9/16 0.641797%| 68.703853%|A
TACO FRENO 580-00 ST FRICCION 0.641797%| 69.345649%|A
BLOQUE 2154 ST C/A FRICCION 0.583452%| 69.929101%|A

- Clase B



LAMINA 3/4 ORGANICA FRICC 0.539693%| 70.468794%|B
ROLLO 2 1/2 ¥ 7/32 FRICCION 0.525106%| 70.993900%|B
BLOQUE 1023 ST S5/A N/A FR SP 5/16 0.525106%| 71.519006%|B
BLOQUE 4720 ST C/A FRICCION 0.525106%| 72.044113%|B
BLOOUE 2153 5T C/A S5/ASB FRICCION 0.525106%| 72.509219%|B
BLOQUE 213751L 3X 5/A 5/ ASB 0.495934%| 73.005153%|B
BLOOQUE 213751L XX 5/A5/ASB 0.495934%| 73.501087%|B
BLOQUE 4707 E XX C/AFRICCION 0.472596%) 74.033683%|B
BLOQUE 4551 ST C/A FRICCION 0.466761%| 74.500444%|B
BLOQUE 2153 X C/AS/ASB FRICCION 0.466761%| 74.967205%|B
BLOQUE 4311 XX C/A FRICCION 0.466761%| 75.433966%|B
BLOQUE N501 X 5/A FRICCION 11/16 0.466761%| 75.900728%|B
BLOOQUE 2153 ¥ C/A FRICCION 0.466761%| 76.307489%|B
ROLLO 2 ¥ 7/32 FRICCION 0.466761%) 76.834250%|B
BLOQUE 1113 ST 5/A FRICCION 1/2 0.466761%| 77.301011%|B
TACD FRENO 10L-00 0.437589%| 77.738600%|B
ROLLO 2 ¥ 5/16 FRICCION 0.408416%| 78.147016%|B
BLOQUE 4671 X C/AFRICCION 0.408416%| 78.555432%|B
BLOQUE 4720 X C/A FRICCION 0.408416%| 78.963848%|B
ROLLO 2 1/2 ¥ 5/16 FRICCION 0.408416%| 79.372264%|B
FIBRA CLUTCH 762 FR 1235 0.388968%| 79.701232%|B
FIBRA CLUTCH 1367 FRICCION 0.388968%) B80.150200%|B
BLOOQUE 1006 X 5/A NAFR 0.379244%| B0.5259443%|B
ROLLO 1 1/2 ¥ 5/32 FRICCION 0.350071%| B80.879514%|B
BLOQUE N501 ST 5/A FRICCION 0.350071%| B1.229585%|B
BLOQUE 4695 X C/A FRICCION 0.350071%| B81.579656%|B
BLOQUE 1006 XX 5/A NA FRICCION 0.350071%| B81.929727%|B
ROLLO 2 ¥ 3/16 FRICCION 0.350071%| B2.279798%|B
BLOCUE 4736 ST C/A FRICCION 0.350071%| B2.629B869%|B
BLOOUE 1006 XXX S/AF 7/16 0.350071%| B2.979940%|B
BLOQUE 2153 ST C/A FRICCION 0.350071%| 83.330011%|B
BLOQUE 2154 ST C/A 5/ ASB FRICCION 0.350071%| B3.680082%|B
PASTILLA BRONCE TD-7 MITTI Smm 0.340347%| B4.020429%|B
FIBRA CLUTCH 900 FR 1235 0.340347%| B4.360775%|B
PASTILLA BRONCE TD-7R MITTI Smm 0.340347%| B84.701122%|B
TACO FRENG 06-00 0.320898%| B85.022020%|B
BLOOUE 4715 ¥ C/A FRICCION 0.291726%| B5.3153746%|B
BLOQUE 1255 X 5/A FRICCION [9/16) 0.291726%| B5.605472%|B
ROLLO 3 X 5/16 FRICCION 0.291726%| B5.897198%|B
BLOOQUE 1418 X C/A FRICCION 5/8 0.291726%| B6.188924%|B
BLOQUE 1443 X C/AFRICCION 0.291726%| B6.480649%|B
FIBRA CLUTCH 1059 FR 1235 (268 x 165 x 3.30) 0.279571%| B86.760220%|B
TACD FRENOS 04-00 0.262553%| B7.022773%|B
FIBRA CLUTCH 1062 FR 1235 (275 x 175 x 4) 0.255260%| B7.278033%|B
BUIE DE 2 0.247967%| B7.520000%|B
ROLLO 3 X 1/4 FRICCION 0.2335381%| B7.759381%|B
LAMINA 1/4 ORGANICA FRICCION 0.233581%| B7.992761%|B
BLOQUE 4703 ST C/A FRICCION 0.233581%| B8.226142%|B
BLOQUE 4726 X C/AFRICCION 0.233381%| B8.459523%|B
FIBRA CLUTCH 1057 FR 1235 (254 % 152 x 3.20) 0.218794%| B8.67/8317%|B
BUIJEDE1 3/4 0.204208%| B88.882525%|B
FIBRA P/CLUTCH 1279 FRICCION 1235 (310 x 174 x 3.80) 0.194484%| B9.077009%|B
ROLLO 2 ¥ 1/4 1BK (10mt) 0.189622%| B9.206631%|B
LAMINA 5/8 ORGANICA FR 0.189622%| B9.456252%|B
PEGA ROJA LITRO WVAX 0.189622%| B9.645874%|B
RAMACHES 5-2 0.179703%| B9.825577%|B
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BLOQUE 4725 X C/A FRICCION 0.175035%| 90.000613%|C
BLOQUE 9410 ST C/A FRICCION 0.175035%| 90.175648%|C
BLOQUE 1196 X 5/A FRICCION 0.175035%| 90.350684%|C
BLOCQUE 1113 X S/A FRICCION 9/16 0.175035%| 90.525719%|C
BLOQUE 4710 ST C/A FRICCION 0.175035%| 90.700755%|C
BLOQUE 4672 ST C/A FRICCION 0.175035%| 90.875790%|C
BLOQUE 4702 X C/AFRICCION 0.175035%| 91.050825%|C
BLOQUE 4703 X C/A FRICCION 0.175035%| 91.225861%|C
FIBRA P/CLUTCH 1312 FRICCION 1235 0.170173%| 91.396034%|C
FIBRA CLUTCH 750 FRICCION (200 X 131 ¥ 1.50) 0.170173%| 91.566208%|C
BLOOUE 4515 2X MENSCH 0.165311%| 91.731519%|C
LAMINA 7/16 ORGANICA FR 0.160449%| 91.891968%|C
BLOQUE 1254 5T 5/AFR 1765 0.160449%| 92.052417%|C
LAMINA 1/2 ORGANICA FR 0.160449%| 92.212866%|C
PASTILLA BRONCE AMR 13 REVASA 0.145863%| 92.358729%|C
ROLLO 2 1/2 X 1/4 IBK (10m) 0.145863%| 92.504592%|C
FIBRA P/CLUTCH 997309 (200.40x140%3.50) (0.145863%| 92.650455%|C
ALMOHADILLA ANCHA (0.145863%| 92.796318%|C
URAS 0.145863%| 92.942181%|C
FIBRA CLUTCH 1166 FR 1235 0.133708%| 93.075889%|C
ROLLO 2 1/2 ¥ 3/16 1BK (10 mt) 0.131277%| 93.207165%|C
BLOQUE 4719 STC/AFR 0.131277%| 93.338442%|C
PASTILLA BRONCE TLD-8 MITTI 0.121552%| 93.459994%|C
FIBRA CLUTCH 990 FRICC{241.30 X 152.40 X 3.20)1235 0.121552%| 93.581547%|C
PASTILLA BROMNCE TLD-8-R MITTI (0.121552%| 93.703099%|C
BLOQUE 4514 ST C/A FRICCION 0.116690%| 93.819789%|C
BLOQUE 9127 ST C/A FRICCION 0.116690%| 93.936480%|C
ENGRASADOR 0.116690%| 94.053170%|C
BLOQUE 4694 ST C/A FRICCION (7177) 0.116690%| 94.169860%|C
BLOQUE 4591 ST 5/A FRICCION 0.116690%| 94.286551%|C
BLOQUE 4551 X C/A FRICCION 0.116690%| 94.403241%|C
BLOQUE 4514 X C/A FRICCION 0.116690%| 94.519931%|C
BLOQWUE 4195 ST C/A FRICCION 0.116690%| 94.636622%|C
BLOQUE 9410 X C/A FRICCION 0.116690%| 94.753312%|C
BLOQUE 1418 XX C/AFRICCION 11/16 0.116690%| 94 .870002%|C
RESORTE AMARILLO 3600L 0.116690%| 94.986092%|C
BLOQUE 1113 XX 5/A FRICCION 5/8 0.116690%| 95.103383%|C
ROLLO 3X 3/8 FRICCION 0.116690%| 95.220073%|C
BLOQWUE 9411 ST C/A FRICCION 0.116690%| 95.336763%|C
RETENEDOR RESORTE 2 0.102104%| 95.438867%|C
BALINERA 6306-2R5 0.102104%| 95.540971%|C
BALINERA 6001-2RS5 0.102104%| 95.643075%|C
CLUTCH BKAKE DE 2" 0.102104%| 95.745179%|C
FIBRA CLUTCH 1372 FR 1235 (349 x 184 x 4) 0.097242%| 95.842421%|C
FIBRA P/CLUTCH 12193 FRICCION 1235 (325 % 208 x 3.50) 0.097242%| 95.939663%|C
FIBRA CLUCTH 743 FR 1235 [ 181 x 128 x 3.20) 0.097242%| 96.036905%|C
LAMINA 3,/8 ORGANICA FR 0.087518%| 96.124423%|C
TUBOD LISO DE 2" CON BUJE 0.087518%| 96.211941%|C
CAIUELA COMPLETA ARMADA 0.087518%| 96.299458%|C
BLOQUE 1013 ST 5/AN/AFRSP 3/8 0.087518%| 96.386976%|C
BLOQUE DUTRO 300 REAR MITTI C/A (2824060520) 0.085087%| 96.472063%|C
BLOCUE DUTRO 300 FRONT MITTI C/A (2824060519) 0.085087%| 96.557150%|C
DISCO 13 3/4 ¥ 1 3/4 BAJO 5/PASTILLA 0.077794%| 96.634943%|C
FIBRA CLUTCH 8007 FR 1235 PERF. 0.072931%| 96.707875%|C
ROLLO 2 1/2 X 7/32 1BK [10m) 0.072931%| 96.780806%|C
ROLLO 2 X 7/32 IBK (10m) 0.072931%| 96.853737%|C
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FIBRA P/CLUTCH 763 FR [ 184 X 127 ¥ 3.20)

0.072931%| 96.926669%|C
FIBRA P/CLUTCH 1219 FR 1235 (325 x 208 = 4.50) 0.072931%| 96.999600%|C
ROLLO 1 1/2 X 3/16 IBK 0.072931%| 97.072532%|C
RETENEDOR RESOR PLANO 9 RES 0.072931%| 97.145463%|C
FIBRA CLUTCH 1056 FR 1235 0.072931%| 97.218395%|C
FIBRA CLUTCH 780 (200 X 140 X 3.50) 0.060776%|) 97.279171%|C
FIBRA CLUTCH 764 FRICCION 1235 0.060776%|) 97.339947%|C
FIBRA CLUTCH 884 FRICC{215.90 X 130.17 X 3.40) 1235 0.060776%|) 97.400723%|C
FIBRA P/CLUTCH 785 FRICCION 1235 0.060776%|) 97.461499%|C
FIBRA CLUTCH 586 FRICCION 0.060776%| 97.522276%|C
FIBRA CLUTCH 736 E (200.02 x 130.17 = 3.30) 0.060776%| 97.583052%|C
SEGURIDAD MEDIA LUNA 0.058345%| 97.641397%|C
BLOQUE 645 2X 5/A FRICCION 0.058345%| 97.699742%|C
BLOQUE 9411 X C/AFRICCION 0.058345%| 97.758087%|C
BLOQUE 1464 ST 5/A FRICCION 0.058345%| 97.816433%|C
BLOQUE 1443 XX C/AFRICCION 0.058345%| 97.874778%|C
BLOOUE 4551 XX 23K 0.058345%| 97.933123%|C
BLOQUE 1059 X C/A FRICCION 0.058345%| 97.991468%|C
TAPA PARA CAIUELA 0.058345%| 98.049813%|C
BALINERA PARA CAIUELA 0.058345%| 98.108158%|C
BLOQUE 1113 STS/AN/AFR PF1/2 0.058345%| 98.166503%|C
BLOOQUE 1113 X 5/A N/A FR 5P 9/16 0.058345%| 98.224849%|C
BLOQUE 4710 X C/A FRICCION 0.058345%| 98.283194%|C
BLOQUE 1006 STS/AFRSP 1/4 0.058345%| 98.341539%|C
RETEMEDOR RESORT 1 3/4 0.058345%| 98.399884%|C
BLOQUE 2154 X C/A 5/ ASB FRICCION 0.058345%| 98.458229%|C
BLOQUE 4720 XX C/AFRICCION 0.058345%| 98.516574%|C
ARO RETENEDOR FLANO 0.058345%| 98.574920%|C
BLOQUE 4719 X C/AFRICCION 0.058345%| 98.633265%|C
FIBRA P/CLUTCH 11004 FRICCION (302 x 171 x 3.60) 0.048621%| 98.681886%|C
BLOQUE 1113 ST 9/16 MITTI C/A 0.048621%|) 98.730507%|C
FIBRA P/CLUTCH 1409 FRICCION 1235 (356 x 203 x 4) 0.048621%| 98.779128%|C
ROLLO 1 X 5/32 IBK 0.043759%| 98.822886%|C
BLOOQUE 4707 5T MENSCH 0.043759%| 98.866645%|C
BLOQUE 1023 X 5/A N/A FR 5P 3/8 0.043759%| 98.910404%|C
DISCO 15 X 2 ALTO & ALETAS 10 RESORTES 0.043759%| 98.954163%|C
DISCO 15 X 2 BAIO 6 ALETAS 10 RESORTES 0.043759%| 98.997922%|C
BLOQUE 4718 5TD 23K 0.043759%| 99.041681%|C
BLOOQOUE 1006 XXX 5/AFR 5P 7/16 0.043759%| 99.085440%|C
FIBRA P/CLUTCH 1521EL FRICCION 1235 (394 x 229 x 4) 0.036466%|) 99.121905%|C
DISCO 15 1/2 X 2,10 RESORTES, 4 ALETAS BAIO 0.029173%| 99.151078%|C
ROLLO 2 1/2 ¥ 5/16 I1BK (10 mt) 0.029173%| 99.180251%|C
DISCO 15 1/2 X 2,10 RESORTES, 4 ALETAS ALTO 0.029173%| 99.209423%|C
ROLLO 3 X 3/16 IBK, (10m) 0.029173%| 99.238596%|C
DISCO PAR DE 1 3/4 VANTECH 0.029173%| 99.267768%|C
REMACHES 10-9 0.027422%| 99.295191%|C
BLOQUE DUTRO 300 FRONT MITTI S/A (2524060518) 0.024310%| 99.319501%|C
FIBRA CLOUTCH FM-536 0.024310%| 99.343811%|C
DISCO 14 X 1 3/4 8 RESORTES, PAST WSR22 0.024310%| 99368122%|C
DISCO 14 X1 3/4,8 RESORTES PAST VSR22 0.024310%| 99.392432%|C
BLOQUE DUTRO 300 REAR MITTI 5/A (2924060533) 0.024310%| 99.416743%|C
FIBRA CLOUTCH 653 0.024310%|) 99.441053%|C
FIBRA CLUTCH 1236 FRICCION (327 x 1834 = 4) 0.024310%|) 99.465364%|C
FIBRA P/CLUTCH 10000 (264.31 x 165.10 = 3.60) 0.024310%|) 99.489674%|C
FIBRA P/CLUTCH 1447 FR 1235 | 380.0 X 200X 3.60) 0.024310%|) 99.513985%|C
FIBRA P/CLUTCH 8016 FRICCION (215 X 145 X 3.50) 0.024310%| 99.538295%|C
BLOQUE HINO 7/16 ST MITTI C/A (282450706) 0.024310%| 99.562606%|C
REMACHE H3 0.023338%| 99.585944%|C
REMACHES 10-8 0.015753%| 99.601697%|C
DISCO 15 1/2 X 2,10 RESORTES, 6 ALETAS ALTO 0.014586%| 99.616283%|C
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ROLLO 3 X 3/8 IBK (5m) 0.014586%| 99.630870%|C
BLOQWUE 1013 X S/A N/A FR 5P 7/16 0.014586%| 99.645456%|C
BLOQUE 1013 XX 5/A FR N/A 0.014586%| 99.660042%|C
ROLLO 2 ¥ 3/16 IBK {10m) 0.014586%| 99.674629%|C
DISCO 15X 13/4 0.014586%| 99.689215%|C
LAMINA 3/16 5A VAX 0.014586%| 99.703801%|C
DISCO 15 1/2 X 2,10 RESORTES,6 ALETAS ,BAIO 0.014586%| 99.718387%|C
BLOQUE 210405 1/2 4% NA 0.014586%| 99.732974%|C
PIEDRA CONICA DE 6 PULG 0.014586%| 99.747560%|C
PLATO DE PRESION (SEPARADOR) 0.014586%| 99.762146%|C
CAIUELA SIM BALINERA 0.014586%| 99.776733%|C
PLATO INTERMEDIO (ESPEIO) 0.014586%| 99.79131%%|C
RESORTE ROJO VANTECH 0.014586%| 99.805905%|C
BALINERA 6305-2R5 0.014586%| 99.820491%|C
BLOQUES9127 X 5/AFR PF 0.014586%| 99.835078%|C
TUBO LISO 2 CON BUJE ASTRILLADO 0.014586%| 99.849664%|C
BLOQUE 1254 5T 9/16 MITTI C/A 0.012155%| 99.861819%|C
FIBRA CLUTCH 1370 X FR 1235 (350 x 220 x 4.80) 0.012155%| 99.873974%|C
FIBRA CLUTCH 750 (200.02 X 130.17 X 3.50) 0.012155%| 99.886130%|C
FIBRA CLUTCH 764 0.012155%| 99.8898285%|C
BLOCUE 1254 5T 9/16 MITTI 5/A 0.012155%| 99.910440%|C
FIBRA 834 P/CLUTCH FRICCION 1235 0.012155%| 99.922595%|C
FIBRA P/CLUTCH 0158 0.012155%| 99.934751%|C
FIBRA P/CLUTCH 1709 FRICCION 1235 0.012155%| 99.946906%|C
REMACHE CORTO P/CAIUELA 0.009335%| 99.956241%|C
REMACHE LARGD P/CAIUELA 0.009335%| 99.965576%|C
REMACHES 7-5 0.006418%| 99.971994%|C
REMACHES 10-10 0.004668%| 99.976662%|C
REMACHES 7-7 0.003501%| 99.980163%|C
REMACHES 7-6 0.003501%| 99.983663%|C
REMACHES 4-4 0.002917%| 99.986581%|C
REMACHES 10-7 0.002917%| 99.989498%|C
REMACHES 7-6 ALUMINIO 0.002334%| 99.991832%|C
REMACHES 7-4 0.001750%| 99.993582%|C
REMACHES 10-56 0.001750%| 99.995332%|C
REMACHES 7-3 0.001167%| 99.996499%|C
REMACHES 7-5 ALUMINIO 0.001167%| 99.997066%|C
REMACHES 7-7 ALUMINIO 0.001167%| 99.998833%|C
REMACHES 3-3 0.000583%| 99.999417%|C
REMACHES 10-12 0.000583%| 100.000000%|C

- Tableros de Control de KPI’s

51



Indicadores de Control y Eficisncia
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Frecuencia de Interpretacion / Accén
KP1 Formula o Método de Calculo Unidad Meta / Range Optimo
{ fango Opt Madididn Correctiva
valia | is3on de |
(Unidades coinodentes entre E‘: o ;prccmon el ‘:;x
y registros. Si es menor al 90%,
Exactitud del inventario inventario fisico y sistema / Total de % 295% Mensual @
ravisar conteos fisicos y
unidades verificadas) = 100 5
procedimientos de registro. |
Mide cudntas weces se renueva
t 108 Ve 1i i i 4 )
e i oot Costo de productos vendidos / ttels por 6-12 veces { afo Mensual el inventario. 5i es bajo, revisar
#romedio de inventano periodo exceso de stock; st es alto, riesgo
de guiebres
Mide la confiabifidad del
(Pedidos entregados complotos y a sistema logistico. Si baja ded
Nivel de servicio al ciente % 250% Semanal
tieenpo / Total de pedidos) x 100 B5%, analizar causas de retrasos
o faltantes.
Mide la eficiencia en ol
Tiempo pro o de reposicion Fecha de recepaon — Fecha de Dias < 7 dias Mensual abastecimiento. S mfmenu.
saliotud revisar comunicacion con
proveedores y planificacion.
Asegura la disciplina en Ia
Conteos realizados / Conteos verificacién de existendias. Un
Cumplimiento del conteo ciclico I & g d % 100% Menzual t (' e e
programados) x 100 bajo cumplimiento indica falta
de controd o recurses, |
Indicadores de Productividad Operativa ) 5 o o ) | . )
KPl Formula o Método de Calculo Unidad | Meta / Rango Optimo F_r-_cﬁuhenda 55(1@}:{«!1 M..'.L"f?.‘fﬂ‘?f!‘f 4
[Costo de almacenamiento « Controlar exceso de Inventario
Costo de mantenimiento de 3 v
Inveitarie deterioro « obsolescendial / Valotr % 0% Tramestral aplicar método ABC para
total def inventario x 100 pewanzar productos.
Mantener una proparcién
5 (N / ¢ a f
% de productos de alta rotacddén | (Nimero de productos Clase A / Total % 15-25 % Soinestrad controlada para enfocar
{Clase A) de productos) x 100 recursos en los productos de
mayor valor,
= Implementar alertas de punto
{Pedidos no atenddos por falta de
{ e
% de quiebres de stock producto / Total de pedidos) * 100 * <5% Mensual de reocden y r}-vu.‘r frecuencia
de actualizacdn de Inventario. |
(Valor de inventario obsoleto o lento Alistar comecas ¥ rotacion o
% de sobreinventario * <10% Trimestral | base en analisia ABC y demanda
{ Valar total de inventario) x 100 L
real,

XVI-

Calendario

Etapa

Fecha

Primera reunion con el tutor

] de abril del 2025

Primera entrega de documento

11 de abril del 2025

Segunda reunion con el tutor

6 de junio del 2025

Segunda entrega de documento

12 de junio del 2025

Tercera reunion con el tutor

14 de julio del 2025




Tercera entrega de documento 16 de julio del 2025
|Cuarta reunion con el tutor 20 de agosto del 2025
[Cuarta entrega de documento 27 de agosto del 2025

Visita a la empresa XYZ

22 de septiembre del 2025

|Quinta reunion con el tutor

22 de octubre del 2025

|Quinta entrega de documento

24 de octubre del 2025

Sexta entrega de documento

14 de Noviembre del 2025

Entrega Final de tesis

12 de Diciembre del 2025
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