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RESUMEN

La presente investigacion desarroll6 un modelo de gestion de inventario de
repuestos e insumos para el taller de mantenimiento agricola Tecniservicios, con el
propésito de mejorar su eficiencia operativa. El problema radica en la falta de control del
inventario y en el uso de métodos empiricos de abastecimiento, los cuales generaban
pérdidas econdémicas. Mediante un enfoque cuantitativo, se aplicé la metodologia de
clasificacion ABC sobre las ventas del Gltimo periodo desde noviembre del 2024 hasta
noviembre del 2025, para esta categorizacidn se considero los siguientes porcentajes en
cada categoria 80%, 15% y 5% para A, B y C respectivamente en una base de datos de 488
items. Partiendo de esta categorizacion se determind la clasificacion ABC del inventario en
el cual se identificé la existencia de 431 productos con un valor de USD 58.894,77 y la
existencia de 57 productos con quiebre de stock con referencia a las ventas del Ultimo
periodo.

Se identificé que los productos mas criticos e importantes que requieren control
atencion y evaluacién constante para garantizar la operatividad del taller pertenecen a la
clase Ay representan el 58,29 % del valor econdmico total por lo cual se establecieron
politicas de reabastecimiento orientadas a evitar quiebres de stock y asegurar la continuidad
de las operaciones. Ademas, se disefié el layout de la bodega, sustentado en mediciones
reales lo que permitié reorganizar el espacio fisico, disminuir tiempos de bldsqueda en un
40% y mejorar la trazabilidad del stock.

Los resultados demostraron una mejora significativa en los indicadores de
desempefio (KPIs). La propuesta de politicas de reposicion, permitieron reducir de manera
inmediata los quiebres de stock de los productos de clase A en un 51,72%.

Se evidencid que la implementacion conjunta de la clasificacion ABC y un layout
eficiente constituye una herramienta efectiva para fortalecer la gestion logistica y la
rentabilidad de la bodega de repuestos. Aportando una solucién sostenible para la

administracién de inventarios y recursos limitados.



Palabras clave: Gestion de inventarios, Clasificacion ABC, Layout, Eficiencia

Operativa, Repuestos Automotrices



Abstract

This research developed an inventory management model for spare parts and
supplies for the agricultural maintenance workshop Tecniservicios, with the aim of improving
its operational efficiency. The main problem lies in the lack of inventory control and the use
of empirical replenishment methods, which generated economic losses. Using a quantitative
approach, the ABC classification methodology was applied to sales data from the last period,
from November 2024 to November 2025. For this categorization, the following percentages
were considered for each category: 80%, 15%, and 5% for A, B, and C, respectively, based
on a database of 488 items. Based on this categorization, the ABC classification of the
inventory was established, identifying 431 products with a total value of USD 58,894.77, as
well as 57 products with stockouts in relation to sales during the analyzed period.

It was identified that the most critical and important products, which require constant
control, monitoring, and evaluation to ensure the workshop's operational continuity, belong
to class A and represent 58.29% of the total economic value. Therefore, replenishment
policies were established to prevent stockouts and ensure operational continuity.
Additionally, a warehouse layout was designed based on real measurements, which allowed
for the reorganization of physical space, a 40% reduction in search times, and improved
stock traceability.

The results showed a significant improvement in key performance indicators (KPIs).
The proposed replenishment policies enabled an immediate reduction of stockouts for class
A products by 51.72%. It was demonstrated that the combined implementation of ABC
classification and an efficient warehouse layout constitutes an effective tool to strengthen
logistics management and warehouse profitability, providing a sustainable solution for

inventory management and the efficient use of limited resources.

Keywords: Inventory Management, ABC Classification, Layout, Operational

Efficiency, Automotive Parts.



Introduccioén

La gestion de inventarios constituye un elemento fundamenta en las empresas
dedicadas a la comercializacion de bienes y servicios (Remache et al., 2020), ya que en
ocasiones representa uno de los activos mas importantes dentro de la organizacion,
llegando a constituir hasta el 50% del capital de inversion (Munyaka & Yadavalli, 2022).
Varios estudios han demostrado que una buena administracion del inventario permite
mejorar la cadena de suministro, incrementar la productividad y generar ventajas
competitivas frente a la competencia (Yang, 2025). No obstante, se estima que mas del 90
% de los almacenes a nivel mundial se gestionan de forma manual o con minimo nivel de
automatizacion (Pierre, Ronnqvistl, & Lehoux, 2023), lo cual limita la optimizacién de los
recursos de modo que se hace evidente la necesidad de introducir herramientas como la
clasificacion ABC y el disefio eficiente del layout.

En el caso de la empresa TECNISERVICIOS, se ha detectado la ausencia de un
sistema formal de control de inventarios, lo que ha provocado desorden en los registros de
entradas y salidas de repuestos. A demas, el abastecimiento y la distribucion de la bodega
se realiza de manera empirica, basado Unicamente en la experiencia del personal, sin
utilizar metodologias que permitan tener una distribucion adecuada de la bodega, anticipar
la demanda, ni garantizar la disponibilidad durante periodos de alta exigencia. Esta situacion
ha provocado desperdicios por movimiento, multiples roturas y excesos de inventario, lo
cual incrementa los tiempos de respuesta en los trabajos y no permite cumplir con las
planificaciones. Esta problematica no es exclusiva de Tecniservicios es la evidencia de una
situacion comun en pequefias y medianas empresas, donde la falta de incorporacién de
tecnologia y herramientas de analisis avanzado limita la eficiencia de la gestion de
inventarios (Munyaka & Yadavalli, 2022).

Frente a esta problematica, el presente estudio tiene como objetivo elaborar un
modelo de gestion de inventarios que permita mejorar el control y la eficiencia operativa en

el manejo de repuestos en el taller Tecniservicios. Para llevarlo a cabo se plantea



diagnosticar la situacién actual de la bodega, realizar la clasificacion del inventario mediante
la metodologia ABC, establecer politicas de reabastecimiento para cada categoria y
proponer un modelo de layout que permita mejorar la distribucion de los repuestos y la

eficiencia operativa.

Objetivo General

Disefiar un modelo de gestion de inventario que permita mejorar el control y la
eficiencia operativa en el manejo de repuestos en el taller Tecniservicios.
Objetivos Especificos

Diagnosticar la situacion actual de la bodega de Tecniservicios con el fin de
identificar problemas.

Realizar el levantamiento y clasificacion del inventario mediante la aplicacion de la
metodologia ABC, considerando criterios de rotacion y relevancia econdémica de los
repuestos.

Proponer un modelo de disefio de layout para la bodega, orientado a una

distribucién adecuada de los repuestos.

Marco Teodrico
Gestion de Inventarios

La gestién de inventarios es un factor fundamental en toda administracion de
empresas, especificamente en el proceso de cadena de suministro y su logistica, ya que
implica planificacion, almacenamiento, seguimiento, transporte y control de materiales para
el funcionamiento operativo de la empresa (Munyaka & Yadavalli, 2022).

En la actualidad, la gestion de inventarios de repuestos ha alcanzado mayor
relevancia como resultado del movimiento por el “derecho a reparar’” que demanda a los
fabricantes suministrar piezas de repuestos suficientes durante todo el ciclo de vida de sus
maquinas con el fin de evitar desperdicios de recursos naturales segun (Zhang , Huang, &

Yuan, 2021). A esto se le suma también el impacto positivo que tiene la gestion de



inventarios sobre la rentabilidad y calidad de servicio en las empresas (Yang, 2025), siendo
asi un tema de estudio muy demandado en la dltima década como lo muestra (Munyaka &

Yadavalli, 2022) en su investigacion.

Métodos de Control de Inventario
Clasificacion ABC

Los métodos de control de inventario han evolucionado a lo largo del tiempo y uno
de los mas utilizados es la clasificacibn ABC que permite mejorar la eficiencia operativa,
mediante el control y la toma de decisiones sobre la adquisicion de bienes (Silaen, Nasution
, & Muti’ah, 2025).

Ademas, la implementacion de un sistema de clasificacion ABC no solo mejora la
eficiencia operativa, sino que también impacta de forma positiva en la organizacion, limpieza
y el ambiente de trabajo (Serrano & Maturano , 2023).

Este método clasifica los bienes en tres categorias A, By C, basandose en el
principio de Pareto (Ravinder & Misra , 2014). Donde, segun Silaen, Nsution y Muti’ah
(2025) aproximadamente el 20% de los productos (clase A) representan cerca del 80% del
valor total del inventario, por lo que requieren controles permanentes, el tipo B abarca
aproximadamente el 30% del inventario y corresponde al 15% del total de los ingresos; y el
tipo C, que comprende solo el 5% del valor total de stock y tiene escasa relevancia
economica.

Layout

El disefio y organizacion del layout o distribucion fisica de los almacenes es un pilar
fundamental para garantizar la eficiencia operativa y la continuidad de los procesos
productivos. Un layout inadecuado conlleva retrasos, incrementos en costos y afecta la
satisfaccion del cliente. Pierre, Ronnqvist y Lehoux (2023), sefialan que méas del 90% de los
almacenes a nivel mundial aiin se gestionan manualmente o con bajo nivel de
automatizacion, lo que reduce la capacidad adaptativa. Un disefio apropiado y adaptativo

del layout aumenta la probabilidad de éxito en la gestion interna y mejora la trazabilidad.



La distribucién de las instalaciones o sitios de trabajo es muy importante ya que no
solo detalla el lugar donde se ubican las cosas sino también cémo un proceso funciona
correctamente. Segun manifiestan Mau y Maurer (2025), la implementacion de un layout es
importante porgue permite incrementar la eficiencia, disminuir costos, incrementar la calidad
del producto o servicio, disminuye accidentes y fundamentalmente cuando esta distribucion
corresponde a un disefio inteligente permite una facil adaptacién a los cambios a los que
estan sometidas las empresas constantemente.

Indicadores Clave de Desempefio (KPIs) en Gestion de Inventarios

Los KPI son indicadores clave de desempefio que permiten identificar tendencias y
detectar problemas con el fin de tomar decisiones efectivas dentro de una organizacion
(Stefanovic, 2014). En conformidad con Rchad, Larabi, Nsiri y Bensassi (2017) el
desempefio de un sistema de inventario se puede evaluar mediante dos factores
fundamentales que son: control del nivel de stock y calidad del servicio ofrecido. Para la
medicion de estos dos criterios se requiere hacer uso de los siguientes KPIs
respectivamente.

Costos de los bienes vendidos

T = ey

Inventario Promedio

Rotacién de inventario (IT), trata sobre la liquidez y eficiencia con la que una
empresa conserva y gestiona sus existencias (Alnaim & Kouaib, 2023). Segun Kwak (2019)
una baja rotacion de un producto hace referencia a los siguientes aspectos: sobre stock,
productos obsoletos o baja demanda, por el contrario, una alta rotacion hace referencia a
gue los productos salen de forma inmediata por lo que permiten reducir costos de
almacenamiento.

_ Valor de los pedidos satisfechos

L= 2
Valor total de los pedidos )




Nivel de servicio (SL). Se define como la capacidad que tiene una empresa para
satisfacer la demanda de los consumidores sin quedarse sin existencias (Phipps, 2025) . En
otras palabras, un nivel de servicio del 90% significa que la empresa espera poder cumplir
con la demanda de sus consumidores de 90 de cada 100 casos.

Un resultado alto de nivel de servicio evidencia la capacidad que tiene la empresa
para responder ante la demanda del cliente por otra parte un resultado bajo de nivel de
servicio se refiere a una mala planificacion o abastecimiento (Rchad, Larabi, Nsiri , &
Bensassi, 2017).

Cantidad de productos no suministrados
Stockout Rate = d : * 100% 3)
Cantidad total requerida

El quiebre de stock (Stockout Rate), mide en porcentaje de los productos que se
encuentran actualmente agotados en comparacién con el nimero total de productos
gestionados. Un quiebre de stock se determina en situaciones en que un producto que se
comercializa regularmente no esta disponible en el punto de venta (Sampaio, 2025).

Este indicador es importante, si tenemos un nivel bajo de producto, se evidencia una
mala planificacion de abastecimiento (Rchad, Larabi, Nsiri , & Bensassi, 2017).

Sobre Stock, se define como tener en exceso de inventario que incrementa los
costos financieros y podemos disminuir la rentabilidad, con esta optimizacién de nivel de
nuestro inventario, se puede reducir el riesgo de tener sobre stock o quiebre de stock. Un
alto indice de stock inmoviliza el capital y puede llevar a la obsolescencia (Tadayon &
Ndiaye, 2023)

Aplicacion al Mantenimiento Automotriz

En el &mbito automotriz, la disponibilidad de repuestos es vital para el
mantenimiento efectivo y la reduccién de tiempos de inactividad. Yang (2025), sostiene que
la aplicacion de técnicas de clasificacién de inventarios en cadenas de suministro
automotrices es clave para gestionar la incertidumbre y garantizar la disponibilidad de

piezas esenciales a tiempo, mejorando la eficiencia operativa y la satisfaccion del cliente.



Por el contrario, segun Salaji (2021), menciona que una mala administracion de la
gestion de inventarios puede provocar pérdidas de dinero debido a un exceso o escasez de
repuestos.

Aplicacion Orientada a la Compra de Repuestos Agricolas

Esta aplicacion se basa en tres aspectos, la aplicacion de los repuestos, el costo y la
demanda que estos tienen, con la finalidad de generar un método de gestion integral y
sistematico aplicable para la obtencién de repuestos agricolas.

La aplicacién de los recambios hace referencia a las caracteristicas técnicas de los
repuestos como son: piezas estandar, piezas especiales y conjuntos complejos.

Para el costo se hace uso de la clasificacion ABC tradicional donde los recambios de
clase A son piezas de alto valor que representan una gran proporcion del valor, pero una
baja proporcién del total de items, la clase B son piezas de valor medio y representan una
mayor proporcién del total de items que la anterior clasificacion y finalmente la clase C la
clase C corresponde a piezas de bajo valor econémico que representan un alto porcentaje
del total de items, pero Unicamente entre el 5 % y 10 % del valor total del inventario.

Para terminar el nivel de la demanda también tiene su clasificacién en alta, media y
baja demanda dependiendo del consumo o rotacién de los recambios tal como plantea
(Zhang, 2011).

Materiales y Metodologia
Enfoque de la Investigacion

La presente investigacion se desarroll6 mediante un enfoque cuantitativo, debido a
que se busco evaluar y medir variables que intervienen en la gestion del inventario del taller
TECNISERVICIOS, con la finalidad de optimizar sus actividades logisticas mediante la
implementacion de la clasificacion ABC y el disefio del layout de la bodega
Descripcion

La investigacion se llevo a cabo en la bodega del taller TECNISERVICIOS, ubicado

en el cantén Pedro Moncayo, donde identificaron diversos problemas relacionados con la
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gestion de inventario tales como el desorden en los registros, quiebres de stock, sobre
stock, falta de control del inventario y retrasos en planificaciones.

El desarrollo de la metodologia contempl6 cinco etapas las cuales se describen a

continuacion:

1. Se realiz6 un registro completo de todos los repuestos e insumos disponibles en
la bodega de la empresa sometida a evaluacion, detallando codigo, descripcion,
cantidad, ubicacion y caracteristicas técnicas. El levantamiento permitié obtener
una base de datos que sirvié como punto de partida para el andlisis.

2. Se efectu6 una revision documental de la compra y venta de recambios e
insumos del dltimo afio, con la finalidad de identificar la demanda, los costos y la
frecuencia de rotacion de estos. Esta informacion permitié determinar el
comportamiento y la importancia de cada item.

3. Con la informacion obtenida se procedi6 a aplicar la metodologia ABC partiendo
desde las ventas y considerando tres criterios de andlisis (el costo, la demanda y
las caracteristicas técnicas de los repuestos). Esta clasificacion es considerada
como una clasificacion tridimensional que permitié priorizar los productos mas
representativos tanto por su valor como por su relevancia operativa. Asi como
también permitio calcular la reposicidon que requiere cada producto durante un
periodo de tiempo determinado y establecer politicas de reabastecimiento para
cada categoria.

4. Una vez definida la clasificacion ABC, se procedi6 a realizar el levantamiento de
medidas fisicas de la bodega mediante instrumentos de medicion (flexémetro y
medidor laser). Por medio de estos datos se elabor6 una propuesta de disefio de
layout que optimice los flujos de trabajo, disminuya los tiempos de busqueda e
incremente el orden del espacio.

5. Finalmente, se evaluaron los resultados de los KPIs (Nivel de Servicio, Quiebre
de Stock, Tiempo promedio de localizacién de repuestos) para realizar una

comparativa entre la situacion de la empresa antes de implementar la gestion de
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inventario y después de implementarla con el fin de evidenciar el impacto del
modelo de gestion sobre la eficiencia operativa del taller.
El diagrama que se muestra en la Figura 1 es un resumen del desarrollo

metodoldgico utilizado en la investigacion.

Figura 1

Diagrama metodoldgico

Registro de
repuestos
Revision de Evaluacion
resultados docuemntal
mediante de comprasy
KPIs ventas

. Aplicacion de
Levantamient metodologia

o de Layout ABC y
é_/

Fuente: Elaboracion propia a partir de datos de la bodega de TECNISERVICIOS

Este diagrama representa las cinco etapas desarrolladas durante la investigacion,
estructuradas dentro de un circulo de mejora continua. El proceso inicia con el registro de
los repuestos disponibles, seguido de una revision perioddica de las compras y ventas con el
proposito de analizar la demanda y rotacién de los productos. Posteriormente, se aplica la
clasificacion ABC para priorizar los articulos de mayor relevancia y actualizar de manera
constante el disefio del Layout de la bodega. Finalmente, se realiza una evaluacion de KPIs
que permitan garantizar la optimizacion del control de inventarios en el Taller

TECNISERVICIOS.
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Materiales

Se utilizé un software de andlisis de datos: Software de hojas de célculo (Microsoft
Excel) para la clasificacion ABC, el andlisis de demanda y la simulacién del modelo de
gestién.

Equipos de medicion: Flexémetro, medidor laser, entre otros, para el levantamiento
del layout de la bodega.

Material de oficina: Para la documentacion y elaboracién de informes para el analisis

de la bodega.
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Anélisis de Resultados y Discusion
Resultados de Clasificacion ABC
Una vez realizado el analisis del ultimo periodo de ventas en TECNISERVICIOS
desde noviembre de 2024 hasta noviembre del 2025, se identifico un total de 488 items

vendidos, los cuales fueron categorizados mediante el método ABC como se detalla el la

Tabla 1.
Tabla 1
Clasificacién ABC de las ventas del ultimo periodo de TECNISERVICIOS
Etiquetas de fila No items Suma de Total (US$) Suma de %
A 149 $ 288.340,09 79,72%
B 146 $ 55.263,30 15,28%
C 193 $ 18.109,23 5,01%
Total, general 488 $ 361.712,62 100,00%

La clasificacién muestra que la categoria A, constituida por 149 items, representa el
79.72% del valor total de las ventas (USD 288.340,09), lo cual muestra una alta
representacién de un numero pequefio de productos en la generacién de ingresos. Por tal
motivo estos productos requieren control y seguimiento continua ya que su
desabastecimiento provocaria la paralizacion de las operaciones dentro del taller.

Por otra parte, los productos de la categoria B, conformados por 146 items,
corresponden al 15.28% del valor total de las ventas (USD 55.263,30), conformando un
grupo de importancia media el cual requiere un seguimiento periddico para evitar roturas de
stock ya que en muchos casos son repuestos complementarios de los productos Ay
también podrian ocasionar un paro dentro de la operacion del taller.

Finalmente, la categoria C constituida por 193 items contribuye con el 5% del valor
total de las ventas (USD 18.109,23), demostrando que son productos de baja rotacion y
menor impacto econémico por lo cual no requieren controles constantes.

Los resultados obtenidos reflejan la validez del principio de Pareto (80/20) aplicado a

la gestion de inventarios, donde una minoria de articulos representan la mayoria del valor
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econdmico, en este caso el 30 % de los items representan el 80 % del valor econémico.
Esto coincide con lo expuesto por Silaen, Naustion y Muti’ah (2025), quienes afirman que la
aplicacion de la clasificacion ABC permite priorizar el abastecimiento en los productos con
mayor impacto financiero.

Luego de realizar el levantamiento del inventario en la bodega del taller
TECNISERVICIOS, se identificaron un total de 431 items, los cuales suman un valor total de
USD 58 894,77. Estos articulos fueron clasificados mediante la metodologia ABC,
considerando tres criterios fundamentales que son: el costo, la demanda y las
caracteristicas técnicas de los repuestos. Los resultados se presentan en la Tabla 2, donde
se observa la distribucion de los items segun su contribucién econdémica al valor total del
inventario, su frecuencia e importancia.

Tabla 2

Resultados de la Clasificacion ABC del inventario de TECNISERVICIOS

Etiquetas de fila No items Suma de Total (US$) Suma de %
A 120 $ 34.329,00 58,29%
B 128 $ 13.177,67 22,37%
C 183 $ 11.388,10 19,34%
Total, general 431 $ 58.894,77 100,00%

Fuente: Elaboracion propia a partir de datos de la bodega de TECNISERVICIOS

Del total de articulos analizados, podemaos observar que los items de categoria A
representan el 58,29% (USD 34.329,00) del valor total del inventario, lo cual resalta su
criticidad econémica y su importancia operativa dentro de la empresa. Estos corresponden
principalmente a filtros y repuestos de la familia de tractores Goldoni y SDF (Same Deutz
Fahr y Lamborghini) como, por ejemplo: kits de embrague, sincronizados, engranajes de
caja de cambios, retenedores, bombas hidraulicas, acoples de la doble transmision, bombas
de alimentacion de combustible, entre otros, ya que TECNISERVICIOS es especialista en
estas marcas. De igual forma en esta clasificacion lidera la venta de aceites para motor y el

sistema hidraulico en canecas debido a los servicios que presta la empresa.
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Por otro lado, los items de la categoria B conformado por 128 items equivalen al
22,37 % (USD 13.177,67) del valor del inventario. Estos correspondes a repuestos de
rotacién media, que generalmente pertenecen a repuestos para motores de los tractores de
la familia SDF, asi como también repuestos para mantenimientos preventivos de otras
marcas de tractores como New Holland, John Deere, Massey Ferguson, Valtra, entre otros.

Finalmente, la categoria C comprende el 40 % del total de los items del inventario y
Su representacion econémica es del 19% (USD 11.388,10). Su rotacién, es baja al igual que
su impacto econémico, sin embargo, algunos de estos repuestos permiten garantizar la
cobertura integral del servicio. Dentro de este grupo estan repuestos tales como muelles
para cajas de cambios, filtros para generadores, ejes de cajas de cambios, arandelas de
ajuste, seguros para interiores y exteriores y algunos rodamientos y retenedores.

Luego de efectuar el analisis global de la clasificacién ABC, se procedi6 a realizar un
analisis del quiebre de stock cuyos resultados se muestran a continuacion en la Tabla 3.

Tabla 3

Resultados de quiebre de stock

Clasificacion No de items con quiebre de stock
A 29
B 18
C 10
Total 57

Fuente: Elaboracion propia a partir de datos de la bodega de TECNISERVICIOS
De los resultados del andlisis del quiebre de stock se pudo identificar que existe una
rotura de stock de 57 articulos, los cuales representan el 11 % del total de items vendidos
en el dltimo periodo. Esto es una situacion preocupante, ya que el 50 % del total de estos
articulos pertenecen a items de clasificacion A de alta rotacion. Y dos de estos son
repuestos para un Motocultor Goldoni My Special M14 y requieren realizar una importacion

ya que el representante de Goldoni en Ecuador es TECNISERVICIOS.



16

A continuacion, se presenta una evaluacion de las probables causas y sus
3respectivas actividades correctivas, con la finalidad de mostrar como la propuesta
planteada reduce la probabilidad de quiebres de stock a futuro.

Causas identificadas de los quiebres de stock

« Tiempos de reposicion (Lead Time) inexistentes.

Los repuestos de clase A incluyen dos tipos de repuestos, el primero que son
repuestos que se obtienen localmente y los otros que requieren importacién cuyo lead time
puede variar entre 45 y 60 dias para importaciones maritimas y de 7 a 15 dias para
importaciones aéreas. La inexistencia de un lead time impidi6 anticipar pedidos y como
consecuencia se provocaron varios quiebres de stock.

« Reposicién de repuestos sin planificacion

Debido a que TECNISERVICIOS no utilizaba métodos de pronédsticos para el
reabastecimiento de productos, los pedidos se realizaron de manera empirica, basandose
exclusivamente en la experiencia del bodeguero, lo cual aumento la probabilidad de
quiebres de stock durante periodos de demanda.

- Falta de stock de seguridad

El no contar con un stock de seguridad definido provocé que cualquier incremento
inesperado en la demanda cause quiebres de stock en productos de clasificacién A que
incluyen productos de rotacion mensual.

» Falta de control de inventario

El no contar con un inventario de los productos dificulté mucho a la persona
encargada de adquisicion de repuestos cuando se realizaban reabastecimientos ya que
muchas ocasiones esta reposicion de productos se hacia partiendo del inventario fisico,
pero en ocasiones existian productos que se terminaron y al no estar en percha tampoco
fueron tomados en cuenta en el nuevo pedido.

Acciones correctivas propuestas

e Caélculo y definicion de niveles de inventario
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Stock de Seguridad: Cantidad Minima que permite cubrir la variabilidad de la
demanda y retrasos con el proveedor.

Punto de Pedido: Nivel de inventario minimo que se debe mantener para asegurar
gue los productos estén disponibles hasta una préxima llegada
La definicion y célculo de los niveles de inventario previene quiebres de stock
principalmente en productos de clasificacion A.

« Implementacion de politicas de reabastecimiento
Se establecieron politicas de reabastecimiento las cuales permiten controlar de manera
periddica el stock de los productos, planificar de manera adecuada las importaciones y por

obvias razones evitar quiebres de stock en productos de clasificacion A.

Impacto esperado de las acciones

Debido a que el tiempo es una limitante para la elaboracion de la presente
investigacion, no ha sido posible realizar un reabastecimiento aplicando todas las politicas
definidas especificamente para repuestos que requieren importacion. Pero, dichas politicas
si fueron aplicadas para repuestos de obtencién local, lo que permitié evidenciar resultados
inmediatos. Se logr6 una reduccion del 51,72 % en repuestos de clasificacion A con
quiebres de stock, es decir se paso de 29 a 14 items en condiciones de desabastecimiento.

Es importante mencionar que los 14 repuestos que aln presentan quiebres de stock
corresponden a la categoria de importacién y este es el motivo por el cual su reposicién no
se ha ejecutado dentro del periodo de estudio. Aun asi, esta disminucién porcentual es un
valor muy considerable y muestra como la implementacion de la gestion de inventario
permite reducir el riesgo operativo en repuestos criticos.

Si partimos de este antecedente para medir el nivel de servicio de
TECNISERVICIOS podemos decir que existen 29 repuestos clase A con quiebre de stock,
lo que afecta de forma directa a la atencion de 6rdenes de compra y mantenimiento.

Asumiendo que cada item faltante implica un pedido no atendido, el nivel de servicio

inicial se interpretaria de la siguiente manera:
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+ Pedidos no atendidos

» Pedidos totales considerados (totalidad de items de clase A)

29
= B = 0,
SL antes =1 149 0.805 = 80.5% 4)

Lo que significa que el taller solo pudo satisfacer el 80.5% de la demanda de
repuestos criticos, y es una evidencia de un riesgo operativo alto ya que todos son
repuestos de alta rotacion.

Tras aplicar las politicas de inventario para los repuestos de obtencién local los

quiebres de repuestos de clasificacion disminuyeron a 14 items.

14
= e — = 0,
SL antes = 1 149 0.906 = 90.6% (5)

Lo que significa que el taller elevé su capacidad de atencion en repuestos de alta
rotacion en un 10 %, logrando asi una mejora significativa en cuanto a su continuidad
operativa.

A continuacion, se presenta la Tabla 4 que presenta los resultados de los items de
baja rotacién que no registraron rotacion durante el periodo de un afio.

Tabla 4

items tipo C sin rotacion anual en el inventario

Clasificacion Numero de items Suma de Total (US$)
Tipo C 19 $ 3.369,05
Total 19 $ 3.369,05

Fuente: Elaboracion propia a partir de datos de la bodega de TECNISERVICIOS

Dentro del grupo de repuestos de clasificacion tipo C, se han identificado 19 items
qgue no han tenido rotacién durante el Gltimo afio. Estos representan el 6 % del costo total
del inventario y ocupan un espacio significativo y existen algunos articulos especificamente
filtros que no se han vendido porque fueron solicitados con un codigo erroneo.

Luego de realizar la evaluacion y analisis integral de la clasificacion ABC, el sobre

stock y quiebre de stock de los repuestos en la bodega de TECNISERVICIOS, se constato
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la necesidad de establecer politicas de reabastecimiento por categoria con la finalidad de

evitar tanto la acumulacion de productos innecesarios como la falta de productos criticos.
A continuacion, se presenta la politica de reabastecimiento por cada categoria,

donde se consideran cuatro componentes fundamentales: punto de pedido (PP), stock de

seguridad (SS), lote econémico de compra (EOQ) y frecuencia de reabastecimiento.

Politicas propuestas para los repuestos de Clase A
« Punto de Pedido (PP): Se recomienda realizar una revision semanal del
inventario y efectuar el calculo del PP de forma independiente para cada
repuesto. Para ello, se utiliza la siguiente formula.

PP = (Demanda diaria x Lead Time) + SS (6)

En este caso, el Lead Time es de 2 dias para pedidos locales y 60 dias para pedidos
internacionales. Valores establecidos en funcion de los tiempos reales de abastecimiento
utilizados por Tecniservicios.

« Stock de Seguridad: Utilizar el método del porcentaje de la demanda, teniendo

como factor de seguridad el 50 %.

- EOQ: En esta categoria al igual que el PP, se recomienda calcular el Lote

Econdémico de Compra de manera independiente para cada repuesto, mediante

la siguiente formula.

E0Q = V222 (7)

Donde:
D= Demanda anual

S= Costo por pedido
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H= Costo anual de mantener en inventario

El objetivo de este calculo es determinar la cantidad éptima a ordenar que permita
disminuir los costos totales vinculados al abastecimiento y la obtencién de cada item. Para
esta categoria clasificada como tipo A se sugiere efectuar pedidos de bajo volumen y de
forma frecuente con el fin de asegurar la disponibilidad de los repuestos sin ocupar grandes
espacios en la bodega. Los célculos se deben realizar de forma individual ya que los costos
varian de producto a producto.

Para repuestos de adquisicion local se considera un costo promedio de pedido de 10
dolares mientras que para un producto importado el costo de pedido equivale
aproximadamente al 40% del valor EXW proporcionado por el proveedor.

< Frecuencia: Para productos locales utilizar una frecuencia mensual y para
productos que requieren importacion la frecuencia serd semestral.

Politicas propuestas para los repuestos de Clase B

« Punto de Pedido (PP): Se recomienda realizar una revision mensual del
inventario, efectuar el calculo utilizando la demanda promedio mensual y el
tiempo de entrega mencionado en la clasificacion A.

- Stock de Seguridad: Utilizar el método del porcentaje de la demanda, teniendo
como factor de seguridad el 30%.

« EOQ: Realizar el calculo independiente para cada repuesto, realizar lotes de
pedidos medianos para buscar un equilibrio de costos y utilizar los costos
mencionados en la clasificacion A.

« Frecuencia: Trimestral para pedidos locales y semestral para importaciones
dependiendo de la demanda.

Politicas propuestas para los repuestos de Clase C
« Punto de Pedido (PP): Se recomienda realizar una revision trimestral del

inventario, efectuar el calculo utilizando netamente la demanda real.



» Stock de Seguridad: Utilizar el método del porcentaje de la demanda, teniendo

como factor de seguridad minimo del 1%.

« EOQ: Realizar el calculo independiente para cada repuesto, realizar lotes de

pedidos bajo orden de compra.

« Frecuencia: Bajo pedido del consumidor.

Resultados de Layout

TECNISERVICIOS no disponia de un layout para la estructuracion de su bodega por

lo cual fue necesario realizar un levantamiento de las dimensiones de la bodega las cuales

se pueden observar a continuacion en la figura 2.

Layout actual de la bodega TECNISERVICIOS

Figura 2
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La Figura 2 muestra la distribucion actual de la bodega de TECNISERVICIOS, cuyo

espacio se encuentra organizado de manera empirica, sin una estructura definida por

niveles de rotacion ni una clasificacion ABC. El area total presenta una configuracion en

forma de L invertida, con una puerta de ingreso ubicada en la parte superior izquierda.
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Se identificaron principalmente dos secciones dentro del &rea de almacenamiento.
La primera abarca aproximadamente nueve metros cuadrados y consta de tres estanterias
horizontales donde se almacenan aceites y rodamientos.

La segunda seccion tiene un area aproximada de 25 metros cuadrados; en su parte
izquierda se distribuyen tres niveles, cada uno conformado por tres estanterias. En el primer
nivel se ubican los filtros, mientras que en los niveles segundo y tercero se almacenan
repuestos de diversa naturaleza.

En esta misma seccion, en la parte superior derecha, se localizan dos estanterias
adicionales, una destinada a pernos y otra a retenedores. En la parte inferior derecha se
dispone un espacio para canecas de aceite y llantas pequefias utilizadas en motocultores.
Finalmente, en la zona central de esta seccidn se encuentra una estanteria destinada al
almacenamiento de herramientas especiales.

En conclusién, esta disposicion evidencia una falta de orden funcional, lo que
dificulta el acceso a los repuestos y genera recorridos innecesarios durante las actividades
de mantenimiento y abastecimiento segun lo indicado por el personal de bodega, por tal
motivo se plantea realizar una reestructuracion del layout el cual se puede observar a

continuacion en la figura 3.
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Figura 3

Propuesta de Layout para la bodega TECNISERVICIOS
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La Figura 3 muestra el layout propuesto para la bodega de TECNISERVICIOS,
disefiado a partir de los resultados obtenidos mediante la clasificacion ABC. Esta propuesta
tiene como finalidad incrementar la eficiencia operativa de TECNISERVICIOS.

En la nueva distribucién se ha incorporado un pasillo entre las canecas de aceite,
atendiendo a las observaciones del personal de bodega, quienes manifestaron que el
acceso a estas unidades resultaba limitado y requeria multiples movimientos para su
manipulacion. Con este cambio, se garantiza un espacio de transito adecuado para el
bodeguero, reduciendo tiempos improductivos y riesgos durante el despacho de estos
productos.

La organizacion del layout se estructuré partiendo de la literatura de la clasificacion
ABC, los articulos se fueron dispuestos de acuerdo con su nivel de rotacion: los items A, de
alta rotacion, se colocaron en la zona més proxima a la entrada; los items B, de rotacion
media, en una zona intermedia; y los items C, de baja rotacion, en los estantes mas

alejados. Esta organizacion permite reducir los desplazamientos y mejorar la eficiencia



operativa, tal como sefialan Lin y Ma (2021), quienes destacan que ubicar los productos

més demandados cerca de los pasillos o puntos de acceso disminuye las distancias

recorridas y aumenta la productividad.

Tiempo promedio de localizacion de repuestos clase A por orden de compra

Con la finalidad de evaluar el impacto de la distribucién adecuada del layout y la

aplicacion de la clasificacion ABC, se analiz6 el tiempo promedio de la localizacion de

repuestos de categoria A partiendo de 6rdenes de compra que realiza la finca Natuflor
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constantemente, debido a que suele solicitar un maximo de 3 productos y estos son de alta

rotacion, a continuacion, se muestran los resultados obtenidos en la Tabla 5.

Tabla 5

Tiempo promedio de localizacion de repuestos clase A

NGmero de Tierr_lpo de Tierr_1po .d,e

Orden de Compra items (Clase A) localizacion ANTES localizacion
DESPUES (seg)

0C-006000621 1 78 46
0C-005007971 1 72 44
0C-006000711 3 75 45
0OC-005008030 3 80 48
0OC-005008114 2 70 42
0OC-005008229 2 77 46
OC-006000855 1 73 44
0OC-005008301 2 76 45
OC-006000870 2 74 43
OC-005008360 1 75 45
PROMEDIO 75 44.8

Como se puede observar en la Tabla 5, antes de la implementacién de la gestion de

inventario mediante la clasificacion ABC y la redistribucion adecuada de los repuestos de

alta rotacion, el tiempo promedio para localizar los productos de una orden de compra de

hasta 3 articulos fue de 75 segundos. Mientras que una vez realizadas las mejoras este

tiempo disminuy6 a 45 segundos, lo que representa una disminucion del 40%. Esta

disminucion muestra una mejora en la eficiencia operativa en el proceso de despacho, asi

como también evidencia la reduccién en el desperdicio de tiempo al localizar un producto.
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Conclusiones

El diagnéstico de la bodega de Tecniservicios evidencié deficiencias en la gestion
del inventario, con registros desordenados, distribucion y abastecimiento empirico reflejadas
en quiebres de stock de 57 articulos, 11% del total de items vendidos en el Gltimo periodo,
incluyendo 29 repuestos de alta rotacion, asi como la existencia de sobre stock que
representa el 6 % del costo total del inventario en articulos sin rotacién que inmovilizan el
capital y ocupan espacio.

La aplicacion de la clasificacion ABC del inventario, sobre un total de 431 items con
un valor total de USD 58.894,77 permitié6 segmentar los articulos por su impacto econémico,
detectando que la categoria A, esta constituida por 120 items y representa el 58,29% del
valor total del inventario, constatando qué se debe enfatizar el control sobre los repuestos
de alta rotacion e importancia operativa para garantizar la operaciéon continua de las
actividades en el taller.

Se determind que el quiebre de stock incidia directamente sobre los repuestos de
clase A en consecuencia de la inexistencia de tiempos de entrega definidos, ausencia de
stock de seguridad y reposicién sin planificacion lo que obligo a TECNISERVICIOS a
recurrir a importaciones emergentes o compras locales generando un incremento en los
costos y una disminucion en el margen de ganancia, para corregir este desperfecto se
implemento politicas de reabastecimiento para cada categoria, obteniendo una mejora
inmediata al reducir los quiebres de stock de clase A en un 51,72%.

La distribucion de los repuestos y su correcta clasificacion permitié disminuir el
desperdicio de tiempo en la localizacién de los articulos. El tiempo promedio para encontrar
un repuesto de clase A se redujo de 75 segundos a 45 segundos, lo que representa una
mejora del 40%, evidenciando un aumento en la eficiencia operativa al despachar o vender
los repuestos.

En conclusidn, el modelo de gestion de inventario propuesto, en funcion de la

clasificacion ABC, politicas de reabastecimiento y el redisefio del layout analizado mediante
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KPI's, demostré ser una alternativa efectiva para mejorar el control del inventario, disminuir
los quiebres de stock en repuestos criticos e incrementar la eficiencia operativa del taller
TECNISERVICIOS.
Recomendaciones
Realizar el levantamiento y documentacion de los procesos involucrados en el
despacho de repuestos, de tal manera que el personal, incluso sin experiencia previa, pueda

localizar un repuesto de forma eficiente.
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