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RESUMEN 

Introducción: La gestión de inventario en la bodega de repuestos de un concesionario automotriz en Ibarra 

presenta deficiencias como desabastecimiento, sobre stock y pérdidas logísticas, afectando la eficiencia 

operativa y la satisfacción del cliente. Estas problemáticas surgen por la ausencia de políticas estructuradas 

y controles periódicos. Metodología: La investigación, utilizó la metodología ABC para clasificar los 

repuestos y lubricantes según su rotación e impacto en ventas, identificando los ítems más críticos. 

Posteriormente, se calculó el stock de seguridad para un periodo de dos meses y se propuso una 

reorganización física de la bodega basada en dicha clasificación. Resultados: Los repuestos categoría A, 

aunque representan solo el 13.3% del inventario, concentran la mayoría de las ventas y fueron ubicados 

estratégicamente en áreas de fácil acceso. En cambio, los ítems C, muchos sin rotación, fueron separados 

para optimizar espacio y reducir pérdidas. Conclusion: Finalmente, se elaboró una política de inventario 

que define procesos claros para el control y abastecimiento eficiente. Esta propuesta mejora la precisión del 

inventario, reduce tiempos de búsqueda y optimiza los recursos, fortaleciendo la competitividad del área 

posventa. 

 
Palabras clave: Repuestos, stock, ABC, desabastecimiento, política de inventario  

 

ABSTRACT 

Introduction: Inventory management in the spare parts warehouse of an automotive dealership in Ibarra 

presents deficiencies such as stockouts, overstocks, and logistics losses, affecting operational efficiency 

and customer satisfaction. These problems arise from the absence of structured policies and periodic 

controls. Methodology: The study used the ABC methodology to classify spare parts and lubricants 

according to their turnover and impact on sales, identifying the most critical items. Safety stock was 

subsequently calculated for a two-month period, and a physical reorganization of the warehouse was 

proposed based on this classification. Results: Category A spare parts, although they represent only 13.3% 

of the inventory, account for the majority of sales and were strategically located in easily accessible areas. 

In contrast, C items, many of which do not rotate, were separated to optimize space and reduce losses. 

Conclusion: Finally, an inventory policy was developed that defines clear processes for efficient control 

and supply. This proposal improves inventory accuracy, reduces search times, and optimizes resources, 

strengthening the competitiveness of the after-sales area. 

 

Key words: Spare parts, stock, ABC, shortages, inventory policy 
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INTRODUCCIÓN 

Fundamento del problema 

La gestión del inventario y la logística en la bodega de repuestos es fundamental para el 

buen funcionamiento de la empresa. Sin embargo, actualmente se evidencian falencias 

significativas como el desabastecimiento, exceso de stock, pérdidas materiales y retrasos en las 

entregas. Estos problemas se originan en la ausencia de una planificación estratégica y 

herramientas de control adecuadas. 

Como se señala en el estudio de Díaz Rebaza y Quispialaya Pérez, “las decisiones que se 

toman son de modo empírico, no se efectúan controles de stock ni inventarios físicos periódicos, 

lo que provoca que la información respecto a sus inventarios no refleje la realidad”(Jair et al., 

2019). Esto mismo se ha identificado en nuestra organización, donde la falta de políticas 

estructuradas genera distorsión en la disponibilidad de productos. 

Además, Hijar Benancio y Quinto Álvarez advierten que “las empresas con bajo control 

en la gestión de inventarios enfrentan pérdidas por costos logísticos elevados y 

desaprovechamiento de espacios físicos”(Elias Ivan Hijar Benancio Bach Drexel Marlon Quinto 

Alvarez Asesor & Ing Elmer Aguilar Briones, 2021). Estas ineficiencias no solo impactan en los 

costos operativos, sino que también reducen la satisfacción del cliente y afectan directamente la 

competitividad. 

Desde una perspectiva local, De la Cueva Hernández indica que el no contar con un 

modelo formal de gestión de inventarios lleva a “diferencias entre el inventario teórico y el 

físico, lo que impide cumplir con entregas a tiempo tanto en venta como en mantenimiento”(De 

La Cueva Hernández Jhonatan Mauricio, 2020). Esto concuerda con lo que se vive en nuestra 
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empresa, en la cual los incumplimientos en el servicio técnico son frecuentes debido a falta de 

stock. 

Finalmente, Vásquez Yánez concluye que una correcta gestión de inventarios “permite 

minimizar costos, optimizar recursos y generar mayores utilidades al asegurar un control 

adecuado del flujo de productos”(Vásquez Yánez, 2012). Por ello, se propone el desarrollo de 

una política de inventario y gestión logística, que permita estructurar procedimientos, definir 

niveles de stock, y aplicar metodologías como la clasificación ABC, optimizando así la eficiencia 

operativa, mejorando la atención al cliente y aumentando la rentabilidad de la empresa. Definido 

el ABC se analizará cual debe ser el stock promedio para cada categoría y sus principales ítems, 

por último, se propone una organización y clasificación de la bodega partiendo de la cantidad de 

repuestos de cada categoría.  

MARCO TEÓRICO 

Gestión de Inventarios 

La gestión de inventarios comprende la planificación, organización y control de los 

productos almacenados, con el objetivo principal de asegurar un suministro eficiente y continuo 

en la operación de una empresa.(I C Ó N Ronald H Ballod, 2004) una administración adecuada 

de inventarios permite equilibrar dos aspectos fundamentales: reducir los costos asociados al 

almacenamiento y evitar faltantes que puedan interrumpir la producción o afectar la satisfacción 

del cliente. En el contexto de bodegas de repuestos, este proceso resulta vital, dado que la falta 

de piezas clave puede generar pérdidas de ventas y afectar la percepción del servicio, mientras 

que el exceso de inventario implica costos innecesarios por capital inmovilizado. 
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 Logística y Cadena de Suministro 

La logística moderna se enfoca en la gestión eficiente de todo el flujo de bienes, servicios 

e información, desde la adquisición de materias primas hasta la entrega del producto final al 

cliente(Christopher, 2016). La bodega de repuestos constituye un eslabón crítico dentro de la 

cadena de suministro, ya que su correcta operación garantiza la disponibilidad inmediata de 

productos necesarios para la continuidad del negocio. La logística busca sincronizar procesos de 

transporte, almacenamiento, manejo de inventarios y tiempos de entrega para minimizar costos 

operativos, optimizar recursos y eliminar ineficiencias que puedan afectar la competitividad de la 

empresa. 

Clasificación ABC de Inventarios 

La clasificación ABC es una herramienta de priorización basada en el principio de Pareto, 

que segmenta los productos del inventario según su impacto económico. Según(Chopra & 

Meindl, 2007), los artículos se agrupan en tres categorías: "A", que representan alrededor del 

70%-80% del valor total con un bajo volumen de unidades; "B", que comprenden el 15%-25% 

del valor; y "C", que, aunque son numerosos, apenas suman el 5%-10% del valor total. Aplicar la 

técnica ABC permite concentrar los esfuerzos de control y optimización en los ítems de mayor 

valor, mejorando la eficiencia en el uso de espacio, recursos y en la toma de decisiones 

estratégicas dentro de la gestión de inventarios. 

𝑉𝐴𝐿𝑂𝑅 𝑇𝑂𝑇𝐴𝐿 𝐷𝐸 𝐶𝑂𝑁𝑆𝑈𝑀𝑂 = 𝐶𝐴𝑁𝑇𝐼𝐷𝐴𝐷 𝑉𝐸𝑁𝐷𝐼𝐷𝐴 ∗ 𝐶𝑂𝑆𝑇𝑂 𝑈𝑁𝐼𝑇𝐴𝑅𝐼𝑂 

𝑃𝑂𝑅𝐶𝐸𝑁𝑇𝐴𝐽𝐸 𝐴𝐶𝑈𝑀𝑈𝐿𝐴𝐷𝑂 =
𝑉𝐴𝐿𝑂𝑅 𝐴𝐶𝑈𝑀𝑈𝐿𝐴𝐷𝑂

𝑉𝐴𝐿𝑂𝑅 𝑇𝑂𝑇𝐴𝐿 𝐼𝑁𝑉𝐸𝑁𝑇𝐴𝑅𝐼𝑂
∗ 100 

Stock de Seguridad 

El stock de seguridad representa una cantidad adicional de inventario destinada a cubrir 

imprevistos como demoras en el suministro, aumentos inesperados en la demanda o fallos en la 



12 

 

 

 

producción. Su establecimiento busca proteger a la empresa frente a situaciones de 

incertidumbre, asegurando la continuidad de las operaciones sin incurrir en rupturas de 

stock(RITZMAN LARRY, 2008). Calcular un stock de seguridad adecuado implica analizar 

factores como la variabilidad de la demanda, los tiempos de reposición y el nivel de servicio 

deseado, con el objetivo de equilibrar el costo de mantener inventario extra con el costo potencial 

de una falta de producto. 

Rotación de Inventarios 

La rotación de inventarios es un indicador clave que mide la frecuencia con la cual el 

inventario total de una empresa se vende o se utiliza en un período determinado. Una alta 

rotación refleja eficiencia en la gestión de inventarios, indicando que los productos no 

permanecen almacenados durante largos períodos, mientras que una baja rotación puede señalar 

problemas de sobrestock o baja demanda(Christopher, 2016). Para calcular la rotación de 

inventarios, se utiliza la fórmula: Rotación = Costo de Ventas / Inventario Promedio. Una 

correcta interpretación de este índice permite optimizar compras, reducir costos de 

almacenamiento y mejorar la liquidez del negocio, aspectos fundamentales especialmente en 

sectores como el de repuestos, donde la obsolescencia de productos puede impactar 

significativamente. 

Políticas de Inventario 

Constituyen un conjunto de lineamientos estratégicos que definen las reglas y 

procedimientos que una organización debe seguir para controlar, reponer y mantener sus 

existencias de manera eficiente. Estas políticas establecen los criterios sobre cuándo, cuánto y 

cómo debe realizarse el reabastecimiento de productos, con el objetivo de garantizar la 

disponibilidad continua de mercancías minimizando los costos operativos. Entre las principales 
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políticas utilizadas se encuentran: la política de pedido fijo, mediante la cual siempre se solicita 

la misma cantidad de unidades en cada pedido, favoreciendo la estandarización y facilitando la 

planificación de compras; la política de punto de reorden, que consiste en realizar un pedido 

justo cuando el inventario alcanza un nivel mínimo establecido, asegurando la continuidad de las 

operaciones sin la necesidad de una supervisión constante; y la política de revisión periódica, 

donde los niveles de inventario son evaluados en intervalos regulares para determinar si se 

requiere reposición. El diseño de una política de inventario adecuada depende de múltiples 

factores, entre ellos, la naturaleza de los productos almacenados, su grado de criticidad para la 

operación, la frecuencia de rotación y los costos asociados tanto al almacenamiento como al 

desabastecimiento, tal como lo indican Silver et al. (2016). Una correcta formulación e 

implementación de políticas de inventario permite a las organizaciones optimizar sus recursos, 

mejorar la eficiencia de la cadena de suministro, reducir el riesgo de pérdidas económicas y 

fortalecer la satisfacción del cliente final (Silver et al., 2016). 

MÉTODOS Y MATERIALES 

Métodos 

Este proyecto se clasifica como una investigación cuantitativa, descriptiva y aplicada. El 

enfoque cuantitativo permite analizar datos numéricos relacionados con ventas, stock. El carácter 

descriptivo se justifica porque el estudio busca caracterizar el comportamiento del inventario 

mediante métricas y clasificaciones; y es aplicado, ya que su propósito es mejorar la 

organización física y funcional de la bodega de repuestos(Christopher, 2016). Este enfoque 

metodológico es apropiado para resolver problemas logísticos en contextos empresariales reales. 

Se aplicó la metodología cuantitativa de Clasificación ABC para categorizar los 

repuestos, con el objetivo de priorizar recursos y establecer controles más efectivos sobre los 
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artículos críticos. Esta técnica, basada en el principio de Pareto, clasifica los ítems en tres 

categorías: A, B y C, según su contribución acumulada al valor total (Chopra & Meindl, 2016; 

Ballou, 2004). Mediante un enfoque inductivo, se recopilaron y organizaron los datos de ventas 

por repuesto para calcular su valor individual y acumulado, facilitando la asignación de 

categorías.  

Para el desarrollo de una política de inventario es necesario determinar cuál es el ABC de 

la bodega, para ello se necesita los datos de: 

• Cantidad de ventas de cada artículo 

• Total, de ventas de todos los artículos  

Estos datos se extraen del sistema Zeus y aplicamos la siguiente formula: 

%𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠 =  
𝑐𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠

𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑡𝑜𝑑𝑜𝑠 𝑙𝑜𝑠 𝑎𝑟𝑡𝑖𝑐𝑢𝑙𝑜𝑠
∗ 100 

Una vez calculado el porcentaje de ventas de cada artículo se ordena de mayor a menor y 

se realiza una sumatoria para obtener el porcentaje acumulado de ventas el cual nos ayuda a 

clasificar los artículos que son A, B o C. 

Para la clasificación del ABC se dividido en dos grupos: grupo1 repuestos, grupo2 

lubricantes, esto debido a que la unidad de medida varia en cada grupo. 

Repuestos  

Para el grupo de los repuestos se determinó que los artículos que representen el 80% de 

las ventas totales serán de categoría A, los que representen del 81 al 95 % serán categoría B y los 

que represente del 96 al 100 % serán de categoría C. 
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Tabla 1  

ABC Repuestos 

PRODUCTO 
CANTIDAD DE 

VENTAS 
% VENTAS 

% 
ACUMULADO 

DE VENTAS 
CATEGORIA 

ELEMENTO FILTRO DE 
COMBUSTIBLE 

382 9.1% 9.1% A 

ELEMENTO DE AIRE EXTERNO T5G 237 5.6% 14.7% A 

RODELA SEGURO DEL PIN  5 0.1% 80.7% A 

TUERCA DE ESPARRAGOS  5 0.1% 80.8% A 

ENGRANAJE PLANET CAJA ZF 5 0.1% 81.0% B 

EJE PASADOR DE LOS SATELITES  5 0.1% 81.1% B 

PANEL INT. INF.  1 0.0% 95.0% B 

CONJUNTO DE SINCRONIZADOS  1 0.0% 95.0% B 

CONJUNTO SINCRONIZADO DE 
ALTAS  

1 0.0% 95.1% C 

FILTRO CAJA DE CAMBIOS 
HW25712 

1 0.0% 95.1% C 

TAPA DE GUARDACHOQUE 
DELANTERO C7H 

0 0.0% 100.0% C 

PISADERA GRADA INFERIOR RH 
C7H 

0 0.0% 100.0% C 

     4198 

Lubricantes  

Para el grupo de los lubricantes se determinó que los lubricantes que representen el 95% 

de las ventas totales serán de categoría A, los que representen del 96 al 98% serán categoría B y 

los que representen del 98 al 100% serán de categoría C  

Tabla 2  

ABC Lubricantes 

PRODUCTO 
CANTIDAD 

DE 
VENTAS  

% 
VENTAS 

% 
ACUMULADO 

DE VENTAS 
CATEGORIA 

FUCHS CARGO MC 10W40 CANECA 10306 65.0% 65.0% A 

ACEITE DE TRANSMISION TM85W140 1463 9.2% 74.3% A 

REFRIGERANTE AZUL 50/100 FFAST 1193 7.5% 81.8% A 

MOBIL DELVAC MX 15W40 5GA 773 4.9% 86.7% A 

ACEITE TRANS AUTO 80W90 GL5 676 4.3% 90.9% A 

REFRIGERANTE ESPECIAL MOTOR MC-MT 540 3.4% 94.3% A 

ACEITE ARAL CAJA ZF 413 2.6% 96.9% B 
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ACEITE 80W90 GL4 182 1.1% 98.1% B 

ACEITE PARA MOTOR A GASOLINA 5W30 X 
GAL 

136 0.9% 98.9% B 

GRASA X LIBRA EPL2 CANECA LB COLOR ROJA 49 0.3% 99.2% C 

TITAN TRUCK 15W40 40 0.3% 99.5% C 

ACEITE TRANSMISIONES ZF REPSOL 28 0.2% 99.7% C 

CYTRAC ULTRA SYNTH 75W80 25 0.2% 99.8% C 

ACEITE TRANS REPSOL GL-4 75W90 25 0.2% 100.0% C 

RENOLIT LX-PEP2 1 0.0% 100.0% C 

ACEITE HIDRAULICO ISO68 0 0.0% 100.0% C 

 

Luego, se empleó un enfoque deductivo-cuantitativo para optimizar la gestión de 

inventario mediante el análisis del stock promedio de cada ítem y el cálculo del stock de 

seguridad, para el valor del stock de seguridad se tomó como referencia el promedio mensual de 

ventas y se lo multiplico por 2 esto debido a que los pedidos de reposición se realizan cada mes, 

pero es necesario tener un stock mínimo para 2 meses.  

Por último, se aplicó un método cuantitativo y deductivo para diseñar una propuesta de 

reorganización física de la bodega, basada en los resultados del análisis ABC y el 

comportamiento del stock, con el objetivo de optimizar la eficiencia operativa y reducir los 

tiempos de búsqueda de repuestos. Se priorizó la ubicación estratégica de los repuestos tipo A en 

zonas cercanas al despacho, mientras que los ítems B y C se dispusieron en áreas de menor 

prioridad. Además, se elaboró un plano esquemático de distribución partiendo de la cantidad de 

repuestos por categoría.  

Materiales 

Población y muestra 

La población de estudio está compuesta por todos los ítems de repuestos registrados en la 

bodega de una empresa en la zona norte del país durante el año 2024 y 2025. Se trata de una 
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población finita, accesible y disponible, dado que los datos se encuentran almacenados 

digitalmente en el sistema interno de la empresa con nombre Zeus. 

Lugar 

La investigación se realizó en un concesionario automotriz ubicado en la provincia de 

Imbabura, en la ciudad de Ibarra en el sector del Ejido de Ibarra, en las calles Avenida Mariano 

Acosta y Manuelita Sáenz esquina, debido a que en dicho concesionario se obtuvieron los datos 

para la presente investigación y posterior a ello con la data obtenida se encontraron los 

desperdicios y mejoras del área de posventa del concesionario. Con la información obtenida en el 

lugar establecido, se realizó un análisis de desperdicios en diferentes áreas y subáreas 

proponiendo mejoras a largo plazo. 

Figura  1  

Ubicación del concesionario automotriz  

 

Fuente: Google Maps 

Estos datos serán extraídos del sistema de inventario de la casa comercial Zeus, en 

formatos Excel. Se verificará su integridad mediante limpieza de datos y validación cruzada para 

asegurar su confiabilidad y pertinencia para el análisis (Operación, 2008). 
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RESULTADOS Y DISCUSIÓN 

Una vez aplicada la metodología cuantitativa de Clasificación ABC se analiza los 

principales artículos de la categoría A ya que es una lista extensa de repuestos y analizar todos 

nos llevaría demasiado tiempo. Identificados dichos artículos de cada categoría calculamos el 

stock necesario de la bodega para un periodo de 2 meses y lo comparamos con el stock actual de 

la bodega. 

 REPUESTOS 

 Tabla 3  

Principales repuestos categoría A 

CODIGO PRODUCTO 
CANTIDAD DE 

VENTAS 
% VENTAS 

201V12503-0062 ELEMENTO FILTRO DE COMBUSTIBLE 382 9.10% 

WG9925550966 ELEMENTO FILTRO TRAMPA DE AGUA 302 7.19% 

200V05504-0122 ELEMENTO DE ACEITE DEL MOTOR 253 6.03% 

710W08405-0021 ELEMENTO DE AIRE EXTERNO T5G 237 5.65% 

710W08405-0017 ELEMENTO DE AIRE INTERNO 236 5.62% 

200V98701-0120 
ORING METAL. MULTIPLE ESCAPE 

MC11.43 
156 3.72% 

080V05504-0096 FILTRO DE ACEITE DE MOTOR 122 2.91% 

201V08901-0315 EMPAQUE DE MULTIPLE DE ESCAPE T7H 92 2.19% 

FG9804550052 TRAMPA DE AGUA 3.5T 5T 6T 90 2.14% 

W-7044 LIMPIADOR DE CARBURADOR 59 1.41% 

WG9X25190061 
FILTRO DE AIRE INTERNO VOLQUETA 

TX390 
54 1.29% 

WG9X25190062 
FILTRO DE AIRE EXTERNO VOLQUETA 

TX390 
54 1.29% 

LF16352 FILTRO DE ACEITE DE MOTOR 52 1.24% 

FF5706 FILTRO DE COMBUSTIBLE 4T 5T 48 1.14% 

MPF-M05100 FILTRO DE ACEITE 3.5 T FEV AO-1010 47 1.12% 

FG9804550030 TRAMPA DE AGUA 43 1.02% 

W-7050 LIMPIADOR DE CONTACTOS 41 0.98% 

LG9704190654/1 ELEMENTO FILTRANTE AIRE EXT 35 0.83% 

202V08901-0183 EMPAQUE DEL TURBO MC13.54 34 0.81% 

080V05504-6105 ELEMENTO FILTRO DE ACEITE 32 0.76% 
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 En la tabla 3 se puede observar los 20 artículos más vendidos durante el año 2024 para 

determinar estos repuestos se tomó el valor anual de ventas de cada repuesto y se lo dividió para 

la sumatoria del total de ventas de todos los repuestos, obteniendo como resultado el porcentaje 

de ventas de cada repuesto. El repuesto más vendido durante el año 2024 fue el filtro de 

combustible con un total de ventas de 382 unidades y representa el 9.1% del total de ventas, esto 

debido a que este filtro se utiliza en la mayoría de los modelos.  

Tabla 4  

Cantidad de ventas  

CODIGO 
PROMEDIO DE  

VENTAS MENSUAL 
STOCK  

ACTUAL 
STOCK DE  

SEGURIDAD 
DIFERENCIA 

 FILTRO DE COMBUSTIBLE 32 37 64 -27 

FILTRO TRAMPA DE AGUA 25 29 50 -21 

ELEMENTO DE ACEITE  21 55 42 13 

ELEMENTO DE AIRE EXT 20 42 40 2 

ELEMENTO DE AIRE INT 20 42 40 2 

ORING METAL.  13 48 26 22 

FILTRO DE ACEITE DE MOTOR 10 40 20 20 

EMPAQUE DE MULTIPLE DE 
ESCAPE  

8 18 16 2 

TRAMPA DE AGUA 3.5T 5T 6T 8 19 16 3 

LIMPIADOR DE CARBURADOR 5 14 10 4 

FILTRO DE AIRE INTERNO 
VOLQUETA  

5 12 10 2 

FILTRO DE AIRE EXTERNO 
VOLQUETA  

5 12 10 2 

FILTRO DE ACEITE DE MOTOR 4 12 8 4 

FILTRO DE COMBUSTIBLE 4T 5T 4 6 8 -2 

FILTRO DE ACEITE 3.5 T FEV AO-
1010 

4 11 8 3 

TRAMPA DE AGUA 4 10 8 2 

LIMPIADOR DE CONTACTOS 3 20 6 14 

ELEMENTO FILTRANTE AIRE EXT 3 8 6 2 

EMPAQUE DEL TURBO MC13.54 3 15 6 9 

ELEMENTO FILTRO DE ACEITE 3 30 6 24 

 

En la tabla 4 se tiene los valores del promedio de ventas mensual y el stock actual de los 

20 repuestos más vendidos obtenidos de la metodología ABC, para el valor del stock de 
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seguridad se tomó como referencia el promedio mensual de ventas y se lo multiplico por 2 esto 

debido a que los pedidos de reposición se realizan cada mes, pero es necesario tener un stock 

mínimo para 2 meses.  

 

Figura  2  

Análisis del stock de repuestos  

   

 

 

La figura 2 representa la cantidad de stock actual y la cantidad de stock que debe tener la 

bodega para cumplir la demanda durante 2 meses, se puede observar que los 2 repuestos más 

vendidos no cumplen con un stock necesario para el periodo establecido evidenciando una 

falencia en el stock de dichos repuestos, así como hay otros que se tiene un sobre stock lo cual 

nos genera un desperdicio de espacio dentro de la bodega.  
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LUBRICANTES 

Tabla 5  

Lubricantes más vendidos  

CODIGO PRODUCTO CANTIDAD DE VENTAS % VENTAS 

FUCHSCARGO10W40 FUCHS CARGO MC 10W40 CANECA 10306 65.0% 

85W140EXP ACEITE DE TRANSMISION TM85W140 1463 9.2% 

W8093 REFRIGERANTE AZUL 50/100 FFAST 1193 7.5% 

15W40DELVAC MOBIL DELVAC MX 15W40 5GA 773 4.9% 

80W90GL5P ACEITE TRANS AUTO 80W90 GL5 676 4.3% 

MQ9-10010-0002+011 REFRIGERANTE ESPECIAL MOTOR MC-MT 540 3.4% 

 

En la tabla 5 se puede observar los lubricantes más vendidos durante el año 2024 para 

determinar estos lubricantes se tomó el valor anual de litros vendidos de cada uno y se lo dividió 

para la sumatoria del total de litros vendidos, obteniendo como resultado el porcentaje de ventas 

de cada lubricante. El lubricante FUCHS 10w40 es el aceite más vendido representando un 65% 

de las ventas totales del año 2024. 

 

Tabla 6  

Valores de ventas 

CODIGO 
PROMEDIO DE VENTAS 

MENSUAL(LITROS) 
STOCK ACTUAL  

STOCK DE 
SEGURIDAD 

DIFERENCIA 

FUCHSCARGO10W40 859 1200 1718 -518 

85W140EXP 122 285 244 41 

W8093 99 124 199 -75 

15W40DELVAC 64 146 129 17 

80W90GL5P 56 186 113 73 

MQ9-10010-
0002+011 

45 127 90 37 

 

En la tabla 6 observamos el valor del promedio mensual de ventas y el valor del stock de 

seguridad que la bodega debe tener para un periodo de 2 meses y así poder cubrir la demanda de 

cada mantenimiento. 
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Figura  3  

Análisis del stock de lubricantes  

 

En la figura 3 se puede observar el stock actual vs el stock de seguridad de la bodega, el 

aceite FUCHS10w40 el cual es el más vendido presenta un stock inferior en 518 litros lo cual 

nos puede generar un desabastecimiento de dicho aceite si la demanda aumenta o se generan 

retrasos en la entrega del siguiente pedido, los de más lubricantes mantienen rangos similares de 

stocks sin generar mucha importancia en el análisis. 
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Propuesta de organización y clasificación de la bodega 

Para el análisis de la organización y clasisficacion de la bodega es necesario identificar la 

cantidad de repuestos existente para cada categoría del ABC.  

Tabla 7  

Cantidad de repuestos de cada categoría  

CATEGORIA CANTIDAD DE REPUESTOS 
% DE 

REPUESTOS 

A 103 13.3% 

B 295 38.2% 

C 374 48.4% 

total 772 100.00% 

 

Como se puede observar en la tabla 5 los repuestos más vendidos solo representan el 

13.3% del total de repuestos que contiene la bodega y de este porcentaje la mayoría son filtros de 

aceite, aire y combustible los cuales no son de gran tamaño, pero al ser de alta rotación es 

necesario tener en cantidad, factores importantes al momento de proponer la organización de la 

bodega  

Los repuestos de la categoría B representan el 38.2% del total de repuestos de la bodega, 

dentro de esta categoría se encuentra repuestos como turbos, discos de embragues, etc. Los 

cuales ocupan un mayor volumen, pero al ser de mediana rotación no es necesario tener en 

mucha cantidad. 

Los repuestos de categoría C representan un 48.4% y un total de 374 unidades de los 

cuales 166 no se han vendido nunca durante el año 2024, esto genera una pérdida de espacio en 

la bodega, así como una pérdida económica para la empresa ya que este 48.4% representa 20 mil 

dólares de inventario sin rotación. 
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Figura  4  

Distribución de racks en la bodega   

 

En la figura 4 se puede observar un mapa de la bodega de repuestos con la numeración de 

cada uno de los racks, todos los racks son de 5 pisos con altura regulable y específicamente los 

racks 8 y 9 son para soportar mayor carga. Luego de examinar la cantidad y artículos de cada 

categoría se plantea la siguiente distribución para la bodega de repuestos.  

Para los racks 1,2 y 3 los repuestos de categoría A debido a su fácil acceso y a que el 

espacio disponible se acopla con la cantidad y tamaño de los repuestos. Para los racks 4,5,6 y 9 

los repuestos de categoría B, ya que dichos repuestos son de mediana rotación no es un punto a 

considerar el fácil acceso, pero ya que su cantidad es mayor se requiere de mayor espacio, se 

designó el rack numero 9 ya que en esta categoría si existen repuestos de mayor peso y mayor 

volumen.  
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Para la categoría C es necesario implementar un manejo de repuestos que no han tenido 

rotación por lo que se sugiere agrupar los repuestos que no han tenido ninguna venta durante el 

año y enviarlos a la bodega principal de la empresa en donde se deberá tener un espacio 

designado para este tipo de repuestos.  

Para los repuestos de la categoría C que si han tenido por lo menos 1 venta en el año se 

propone asignar el rack 7 ya que al ser repuestos de baja rotación no es relevante un acceso 

rápido a los mismos, el rack 8 también se asignaría a repuestos tipo C por el volumen y peso que 

tienen algunos de estos ítems.  

 

Conclusiones 

Luego de obtener los datos del total de ventas de cada artículo de la bodega se calculó la 

metodología ABC, para el análisis fue necesario separarlo en dos grupos, se pudo observar que el 

repuesto más vendido es el filtro de combustible con un total de 382 unidades lo que representa 

el 9.1% de las ventas totales anuales. Dentro del grupo de lubricantes el aceite más vendido 

durante el año 2024 fue el aceite de motor fuchs10w40 el cual se vendió un total de 10306 litros 

y represento un 65% de las ventas totales. 

Se analizo el stock de seguridad necesario tanto para repuestos y lubricantes en donde se 

obtuvo que para el filtro de combustible el stock de seguridad necesario para abastecer la 

demanda es de 64 unidades, y para el aceite de motor Fuchs 10w40 el stock de seguridad es de 

1718 litros.  

Para la organización de la bodega se arrancó de la cantidad de repuestos existentes para 

cada categoría organizándolos de acuerdo a la necesidad y volumen. Los repuestos de categoría 

A se asignó los racks 1,2 y 3 los cuales son de fácil acceso, los repuestos de la categoría B se 
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asignó los racks 4,5,6 y 9 los cuales se acoplan tanto por espacio y peso para almacenar esta 

categoría, para la categoría C se asignó los racks 7 y 8.  

Una vez analizado el estado actual de bodega mediante la metodología ABC y 

categorizado se desarrolló el documentó “política de inventario”, este documento permite dar los 

lineamientos y procesos a seguir para gestionar de manera eficiente y estandarizada el inventario 

de la bodega. 
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ANEXOS 

Anexo 1: Política de Inventario  

POLÍTICA DE INVENTARIO Y GESTIÓN LOGÍSTICA BASADA EN EL 

MÉTODO ABC 

1. Objetivo  

Establecer los lineamientos para la clasificación, control, manejo y gestión logística 

de los inventarios, utilizando el método ABC, con el fin de optimizar recursos, reducir costos 

y garantizar la disponibilidad oportuna de productos clave. 

2. Alcance  

Esta política aplica a todos los productos gestionados por la casa comercial de la 

ciudad Ibarra, incluyendo los que se encuentran en bodegas central, vitrinas de exhibición y 

puntos de venta. También involucra a las áreas responsables de compras, almacenamiento, 

logística, ventas, planificación y atención al cliente, que participan directa o indirectamente 

en la gestión y rotación de inventarios. 

Su aplicación abarca tanto los procesos de aprovisionamiento como la distribución 

interna y externa, asegurando una correcta clasificación, control y disponibilidad de los 

artículos conforme a su importancia estratégica y volumen de rotación. 

3. Clasificación ABC  

Para el cálculo del ABC se divide la bodega en Repuestos y Lubricantes y se 

actualizara la clasificación cada seis meses.  

Para determinar cada clasificación se toma el valor anual de ventas de cada repuesto y 

se lo divide para la sumatoria del total de ventas de todos los repuestos, obteniendo como 

resultado el % de ventas de cada repuesto.  
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3.1 ABC REPUESTOS  

• Clase A (Alta rotación): 80% de las ventas totales  

• Clase B (Media rotación): 81% al 95% de las ventas totales 

• Clase C (Baja rotación): 96% al 100% de las ventas totales 

3.2 ABC LUBRICANTES  

• Clase A (Alta rotación): 95% de las ventas totales  

• Clase B (Media rotación): 96% al 98% de las ventas totales 

• Clase C (Baja rotación): 99% al 100% de las ventas totales 

 

4. Política de control de inventario  

Clase Nivel 

de control 

Frecuencia 

de revisión 

Nivel de 

stock mínimo 

Responsable 

A Alto Quincenal  Alto Jefe de 

bodega 

B Medio Mensual Medio Jefe de 

bodega 

C Bajo Bimensual  Bajo Jefe de 

bodega 

 

5. Política de Reposición 

• Clase A: Se realiza inventarios quincenales y los pedidos solo se realizan en los 5 

primeros días del mes. 

• Clase B: Se realiza inventarios mensuales y los pedidos solo se realizan en los 5 

primeros días del mes. 

• Clase C: Se realizan inventarios Bimensuales y los pedidos se realizan solo bajo 

pedido.  
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6. Gestión Logística  

• Almacenamiento  

 

Distribución de racks en la bodega 

➢ Clase A: Los productos clase A, se colocarán en ubicaciones de fácil acceso y visibilidad 

con su respectiva información, en los racks 1, 2 y 3. 

➢ Clase B: los productos clase B, se colocarán en zonas intermedias con su respectiva 

información, en los racks 4,5,6 y 9 

➢ Clase C: los productos clase C, se colocarán en zonas secundarias o almacenamientos 

pasivos con su respectiva información. En el rack 7 y 8. 

 

• Distribución 

➢ Para los productos clasificados como A, se deben priorizar las rutas y recursos logísticos 

más eficientes, asignando transportes confiables, rutas seguras y rápidas, y sistemas de 

seguimiento en tiempo real, con el fin de garantizar su disponibilidad, minimizar riesgos 

y asegurar un alto nivel de servicio debido a su elevado valor estratégico o económico. 

 

• Seguimiento Logística 

➢ Se establece como obligatorio para los productos de Clase A y B, mediante sistemas que 

permitan el registro, monitoreo y verificación de cada etapa del flujo físico y documental 

a lo largo de la cadena de suministro; en el caso de los productos de Clase C, se recomienda 

su implementación como medida de control complementaria para mejorar la visibilidad 

operativa. 
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7. Indicadores clave de desempeño (KPI) 

Para garantizar una gestión eficiente del inventario en la bodega, se implementan los 

siguientes indicadores clave de desempeño (KPIs), que permiten monitorear, evaluar y 

optimizar el uso de recursos logísticos y operativos: 

• Tasa de Rotación de Inventario 

Este indicador mide cuántas veces se renueva el inventario durante un período 

determinado, lo que permite identificar el dinamismo del flujo de productos y de igual manera 

detectar productos de alta o baja rotación para tomar decisiones sobre compras y 

almacenamiento.  

𝑇𝐴𝑆𝐴 𝐷𝐸 𝑅𝑂𝑇𝐴𝐶𝐼Ó𝑁 =
𝑉𝐸𝑁𝑇𝐴𝑆

(𝐼𝑁𝑉𝐸𝑁𝑇𝐴𝑅𝐼𝑂 𝑃𝑅𝑂𝑀𝐸𝐷𝐼𝑂)
 

• Exactitud del Inventario 

Permite comparar los registros del sistema con el conteo físico de los productos, 

garantizando la fiabilidad de los datos y evitando pérdidas o faltantes no detectados, de esta 

manera se logra asegurar la concordancia entre el inventario físico y el sistema para mantener 

el control efectivo de los repuestos.  

𝐸𝑋𝐴𝐶𝑇𝐼𝑇𝑈𝐷(%) = (
𝐶𝑂𝑆𝑇𝑂 𝐹Í𝑆𝐼𝐶𝑂

𝑅𝐸𝐺𝐼𝑆𝑇𝑅𝑂 𝐷𝐸 𝐼𝑁𝑉𝐸𝑁𝑇𝐴𝑅𝐼𝑂
)𝑋100 

8. Revisión y mejora continua 

En el marco del proyecto de política de inventario y gestión logística basado en el 

método ABC, se establece como acción clave de mejora continua la implementación de 

una bodega centralizada en la matriz de la casa comercial. Esta instalación está destinada 

al almacenamiento y gestión exclusiva de los repuestos clasificados como Clase C, cuya 

baja rotación y menor valor crítico hacen viable su consolidación en un único punto. 
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Esta decisión estratégica tiene como objetivo optimizar el uso del espacio físico, 

reducir los costos asociados al almacenamiento descentralizado y facilitar la 

administración eficiente del inventario. Desde esta bodega central, se gestiona la 

distribución planificada de repuestos hacia cada casa comercial a nivel nacional, en función 

de las necesidades específicas y bajo un esquema previamente definido de reposición. 

La efectividad de esta medida se evalúa mediante indicadores clave de desempeño 

(KPIs), lo que permite identificar oportunidades de ajuste operativo, fortalecer la 

trazabilidad y asegurar la continuidad del proceso de mejora en toda la cadena de 

suministro. 

La periodicidad de revisión del presente documento será mensual, con el fin de 

monitorear los avances, validar resultados y actualizar las estrategias según las condiciones 

operativas observadas. 
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Anexo 2: Diagramas de flujo de la bodega  
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Anexo 3: ABC REPUESTOS  
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Anexo 4: ABC Lubricantes  

 

 

 

 

 

 

  

 


