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Resumen
Introduccién: La gestién de inventarios en talleres automotrices multimarca pequefos
presenta altos niveles de desorden, tiempos improductivos y falta de estandarizacion, lo que
afecta la eficiencia operativa y la calidad del servicio. En este contexto, la aplicacion de
herramientas de Lean Manufacturing se plantea como una alternativa para optimizar los
procesos logisticos en bodegas de repuestos. El presente estudio tuvo como objetivo mejorar
la gestion de inventarios y la eficiencia operativa en la bodega de un taller automotriz
multimarca. Metodologia: La investigacion se desarroll6 bajo un enfoque cuantitativo y
aplicado, a partir de un diagnéstico inicial que evidencié desorden, altos tiempos de
busqueda, presencia de stock muerto y ausencia de estandarizacion en la bodega de
repuestos. Se implementaron la metodologia 5S, la clasificacion ABC—XYZ, el sistema
Kanban vy la filosofia Kaizen, apoyadas por la estandarizacién de procesos y el desarrollo de
un sistema de control mediante Google Colaboratory. Resultados: Los resultados

evidenciaron una mejora del 63,6 % en la evaluacién 5S, una reduccion del 81 % en los



tiempos de busqueda de repuestos y una disminucién del 23 % en el Lead Time del proceso
mas representativo (cambio de aceite). Asimismo, la clasificacion ABC—XYZ permitid
optimizar la planificacién de compras y reducir la inmovilizacién de capital asociada al stock
muerto. Conclusién: La aplicacién integrada de herramientas Lean Manufacturing demostré
ser viable y efectiva en talleres automotrices multimarca, generando mejoras sostenibles en
la gestién de inventarios, la eficiencia operativa y el desempefio del servicio, lo que constituye
una alternativa replicable para organizaciones similares del sector automotriz.

Palabras clave: Lean Manufacturing, gestién de inventarios, Kanban

Abstract

Introduction: Inventory management in small multi-brand automotive workshops often
presents high levels of disorder, unproductive times, and lack of standardization, which
negatively affect operational efficiency and service quality. In this context, the application of
Lean Manufacturing tools is proposed as an alternative to optimize logistics processes in spare
parts warehouses. This study aimed to improve inventory management and operational
efficiency in the warehouse of a multi-brand automotive workshop. Methodology: The
research was conducted under a quantitative and applied approach, based on an initial
diagnosis that revealed disorder, long search times, dead stock, and lack of standardization
in the spare parts warehouse. The 5S methodology, ABC—XYZ classification, Kanban system,
and Kaizen philosophy were implemented, supported by process standardization and the
development of a control system using Google Colaboratory. Results: The results showed a
63.6% improvement in the 5S evaluation, an 81% reduction in spare parts search times, and
a 23% decrease in the lead time of the most representative process (oil change). Additionally,
the ABC—XYZ classification improved purchasing planning and reduced capital immobilization
related to dead stock. Conclusion: The integrated application of Lean Manufacturing tools

proved to be feasible and effective in multi-brand automotive workshops, generating



sustainable improvements in inventory management, operational efficiency, and service
performance.
Keywords: Lean Manufacturing, inventory management, Kanban.

Introduccién

Los talleres automotrices multimarca pequefios, operan en un entorno de alta
variabilidad de demanda, considerando factores como marcas, modelos y servicios
heterogéneos, por lo que su bodega de repuestos suele considerarse como un cuello de
botella que condiciona la continuidad del servicio. Este problema se agrava cuando el
abastecimiento depende de proveedores con Lead Time variable, la toma de decisiones
depende principalmente de la experiencia del encargado y no se cuenta con parametros
formales de reposicion.

Estudios recientes orientados a la eficiencia operativa para contextos automotrices y
de servicios (Montes et al., 2025; Diaz et al., 2024 & Luis et al., 2023), enfatizan que la falta
de estandarizacion y control visual incrementan los tiempos improductivos y reducen a su vez
la capacidad de respuesta del sistema, elevando costos y afectando el cumplimiento del
servicio. Por otro lado, dentro de la etapa de posventa en el campo automotriz, la gestién de
inventarios es un proceso altamente importante al momento de analizar costos, permitiendo
identificar el costo del capital inmovilizado, la disponibilidad efectiva para completar
reposiciones sin retrasos y mejorar los niveles de satisfaccion del cliente (Rinaldi et al., 2023).

Bajo este contexto la literatura justifica la implementacién de herramientas Lean dentro
de pequenas bodegas, como la del taller multimarca OverBoost, debido a su impacto en KPI’s
logisticos como en los tiempos de picking o busqueda, distancias recorridas, pedidos no
atendidos por faltantes y costos operativos asociados a nivel de inventario (Jun et al., 2025;
Gonzales et al., 2025 & Montes et al.,, 2025). Con base en estos antecedentes, la
investigacion propone la aplicacion de dichas herramientas en la bodega de un taller

multimarca, midiendo su efecto antes y después de su aplicacion.



Este estudio tiene como finalidad optimizar la gestion de inventarios en la bodega del
taller automotriz Overboost mediante la aplicacién de herramientas Lean Manufacturing,
como la clasificacion ABC-XYZ, metodologia 5S, sistema Kanban y filosofia Kaizen, con el fin
de mejorar la eficiencia operativa del taller en cuestion. Para ello, se llevara a cabo el
diagnéstico de la situacion actual a través del desarrollo de una ficha de evaluacién de los
parametros 5S, una ficha de observacién del manejo, distribucion y estado de cada uno de
los items dentro de la bodega, el levantamiento del inventario inicial y posterior analisis de los
resultados obtenidos con la clasificacion ABC-XYZ. Se considera que el taller no cuenta con
registros formales de compras, ventas y etiquetado de items.

A partir de los hallazgos se implementaran y propondran mejoras y herramientas
adaptadas a la operatividad del taller. Este estudio podra ser replicado en otras
organizaciones del sector automotriz multimarca, proporcionando bases teéricas y operativas
que permitan a los talleres adaptarse al entorno del mercado dinamico y cambiante,
contribuyendo al desarrollo de metodologias integrales en la gestién logistica dentro del area
automotriz.

Marco Teérico
Gestion de inventarios en talleres automotrices

La gestion de inventarios de repuestos en la posventa automotriz busca equilibrar
costo y nivel de servicio, identificando variables importantes como demanda, inventario
minimo, inventario de seguridad, punto de reorden y cantidad econdmica de pedido EOQ.
Investigaciones similares demuestran la importancia de estos analisis, exponiendo que el
exceso de inventario inmoviliza capital y eleva costos de almacenamiento, mientras que
niveles insuficientes provocan Stockouts y reduce la satisfaccion del cliente (Qiwei et al.,
2018).

e Anadlisis y proyeccion de demanda: Estd basada en datos histéricos y en la

construccion de una distribucion probabilistica empirica, permitiendo calcular



indicadores como el consumo promedio, la desviacién estandar, valor econémico del
inventario y la duracion del Stock (Alnahhal et al., 2024).

o indice de rotacion del inventario: Mide las veces que el Stock se renueva en un
periodo de tiempo. Se utiliza como indicador clave para la eficiencia logistica dentro
de la bodega del taller.

¢ Inventario minimo: Se define como el punto a partir del cual se debe iniciar la
reposicion de inventario.

o Stock de seguridad: Es el Stock que protege a la empresa frente a la variabilidad de
la demanda en el tiempo de reposicion de Stock.

¢ Punto de reorden: Es definido como el nivel de inventario en el cual debe emitirse
una orden de reposicion, evitando el quiebre durante el Lead Time (Diaz et al., 2024).

e EOQ: Conocido como lote econdmico de pedido, el EOQ se define como el tamafio
del lote 6ptimo para que la empresa minimice el costo de ordenar y costo de mantener
una cantidad especifica de inventario. Para esto se considera que la demanda es

relativamente estable y el tiempo de reposicién es conocido (Alnahhal et al., 2024).

Segun Diaz et al. (2024), los indicadores como la exactitud del inventario, nivel de
servicio (Fill Rate), rotacion de inventario, duracion de inventario, Stock muerto y tiempo
promedio de busqueda, estan directamente relacionados a la aplicacién de herramientas
Lean y permiten formalizar politicas de inventario dentro de este tipo de organizaciones.
Lean Manufacturing

Lean Manufacturing es una filosofia de gestion orientada a maximizar el valor para el
cliente mediante la eliminacién sistematica de desperdicios 0 mudas, la mejora continua de
los procesos y la estandarizacién del trabajo (Titu et al., 2025). Dentro de esta filosofia se
manejan 5 principios basicos: definicion de valor, identificacion del flujo de valor, creacion de
flujo continuo e implementacion de sistemas PULL y mejora continua (Bernardino & Avila,

2025). Para talleres automotrices, estos principios permiten alinear la bodega de repuestos



con la demanda real del servicio, evitando procesos de compra empiricas, y reducir
interrupciones por faltantes, ademas de evitar costos de almacenamiento y mantenimiento
excesivos por sobreStock.

La literatura evidencia que la aplicacion de Lean en bodegas pequefias reduce
tiempos improductivos, mejora la organizacion y eleva el nivel de servicio. Por ejemplo,
estudios de implementacién del Lean Warehousing reportan reducciones del 31 % en tiempos
de busqueda, mejoras del 22 % al 36.9 % en recorridos de picking y aumentos en el
cumplimiento de pedidos a tiempo y completo (OTIF) superiores al 6 % (Diaz et al., 2024
&Gonzales et al., 2023).

Herramientas Lean Manufacturing
Clasificacion ABC — XYZ

La clasificacion ABC — XYZ es una metodologia de segmentacién de inventarios que
combina el impacto econémico del consumo anual con la variabilidad de la demanda,
permitiendo definir politicas diferenciadas de control, reposicién y nivel de servicio para cada
grupo de productos. (Ifraz et al., 2025). Por un lado, la clasificacion ABC, se fundamenta en
la regla de Pareto 80/20, estableciendo que un numero reducido de items concentra la mayor
parte del valor econdmico del inventario. El valor del consumo anual se calcula multiplicando
la demanda anual por el costo unitario, permitiendo clasificar los productos en categorias A
(80 % valor), B (15 % valor) y C (5 % valor).

Por otro lado, la clasificacion XYZ analiza la variabilidad de la demanda usando el
coeficiente de variacién (CV) calculado mediante la desviacién sobre el promedio de la
demanda, facilitando la priorizacion en el control de repuestos criticos y la reduccion de
riesgos financieros para la empresa (Palraj & Sowmiya, 2024). Dentro de esta clasificacién
se considera que X (CV £ 20 %), Y (20% < CV=< 50 %) y Z (CV > 50 %) representan una

demanda estable, variable o irregular respectivamente. (Mor et al., 2021).



Metodologia 5 S

La metodologia 5 S comprende un proceso de 5 etapas: clasificacion (Seiri), orden
(Seiton), limpieza (Seiso), estandarizacion (Seiketsu) y disciplina (Shitsuke). Estudios
demuestran que su aplicacion mejora el control visual y la estandarizacion dentro de espacios
cerrados como bodegas, evidenciando incrementos del 29 % al 76 % y reducciones de 31 %
en tiempos de busqueda (Diaz et al., 2024).
Kaizen

Se define como una filosofia japonesa de mejora continua que busca la optimizacion
de procesos, productos o servicios a través de cambios incrementales y sostenidos
orientados a eliminar desperdicios como inventario innecesario, tiempos muertos y
movimientos excesivos dentro de una organizacion. Estudios muestran reducciones del 62%
en Lead Time y disminuciones en la tasa de rechazo del 33.3% a 2.2%, evidenciando su
impacto en productividad y estabilidad del proceso (Otsuka & Ben-Mazwi, 2022).
Sistema Kanban

Se considera como un sistema pull que pretende regular la reposicion de Stock
mediante senales visuales. Se puede implementar mediante tarjetas, contenedores o
sistemas electrénicos cuya funcion principal es la sincronizacion del abastecimiento con el
consumo real. Trabajos de investigacion reportan reducciones de costos operativos del 40 %
al 50 % tras su implementacion, validando su eficacia en bodegas pequefas (Logrono et al.,
2025).
Resumen de féormulas utilizadas para la gestion de inventarios Lean

A continuacion, se presenta un resumen de las formulas mas comunes al trabajar con

herramientas Lean (Tabla 1).



Tabla 1.

Férmulas para Gestion de Inventarios Lean.

Concepto

Formula

Descripcion

Demanda anual

Desviacion

estandar

Stock de seguridad

Punto de reorden

EOQ

Costo de

mantenimiento

D=xx12

Ss=7Zx95* VLT

Rop =d * LT + Ss

200 = 2DS
Q= H

H=C=*i

Proyeccién anual a partir del
consumo mensual.
Medida de variabilidad de la
demanda.

Proteccion frente a incertidumbre
durante el tempo de reposicion.

Nivel que activa la reposicion.

Lote econdmico de pedido.

Costo anual por unidad de inventario.

Nota. Para la Tabla 1., se consideran las siguientes observaciones:

Factor Z: Se considera como el nivel de servicio esperado con un valor del 95 % recomendado

segun literatura para items criticos o de alta rotacion en bodegas pequenas, equivalente a 1.96

dentro de la tabla de distribuciéon normal estdndar (Demiray y otros, 2024).

Lead Time (LT): Se define como el tiempo total desde la solicitud de un producto hasta su

recepcion en el proceso de abastecimiento.

S: Costo de ordenar.

C: Costo unitario del producto.

i: Tasa anual de mantenimiento del producto en bodega. Ya que el taller no cuenta con

informacion contable detallada la literatura sugiere estimar el porcentaje del costo unitario para

PYMES del 25% (Alnahhal et al., 2024).



Materiales y Métodos

El presente estudio se desarrollé bajo un enfoque cuantitativo, descriptivo y aplicado
que se combind con un estudio longitudinal con el fin de diagnosticar y mejorar la situacion
actual de la bodega de repuestos e insumos automotrices del taller OverBoost. El enfoque
cuantitativo fue orientado a la medicién de tiempos operativos, creacion de la clasificacion
ABC y calculo de la rotacion de inventarios antes y después de la aplicacion de las
herramientas Lean.

Por otra parte, fue descriptivo con el propdsito de identificar y detallar las propiedades
de la bodega del taller en la fase inicial de la investigacion y puesto que también se buscé dar
solucion a un problema real con la implementacion de las Herramientas Lean Manufacturing
(Clasificacion ABC, Kaizen 5S, Kaizen) el enfoque se torné aplicado.

El estudio se llevd a cabo el taller de servicio automotriz multimarca OVERBOOST,
ubicado en la parroquia Sinincay de la ciudad de Cuenca. Fundado en el afio 2019, este
establecimiento se dedica al mantenimiento preventivo y correctivo de vehiculos livianos y
medianos tanto a gasolina como a diésel. La bodega de repuestos e insumos tiene una
importancia estratégica dentro de la operatividad del taller ya que en ella se concentran los
procesos de almacenamiento, abastecimiento y control de la disponibilidad de materiales para
la ejecucion oportuna de las ordenes de trabajo.

El almacén, como lo muestra la Figura 1, ocupa un espacio de 12 m2 y en el mismo
se encuentran distribuidas las estanterias metalicas de diferentes alturas y zonas
improvisadas de almacenamiento, el lugar carece de un area destinada a la recepcién y
despacho de repuestos.

Figura 1.

Dimensiones de la Bodega del Taller Automotriz OverBoost.
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Para desarrollar esta investigacion fueron necesarios recursos fisicos, tecnoldgicos y
humanos, los cuales permitieron evaluar y mejorar la gestion de inventarios de la bodega del
taller automotriz multimarca. Entre los recursos fisicos se utilizaron estanterias, repisas de
almacenamiento, contenedores, sefalética visual, y etiquetas adhesivas para identificar todos
los items. En cuanto a recursos tecnolégicos se empled hojas de calculo de Microsoft Excel
y Google Colaboratory — Python para el procesamiento de la informacion obtenida, la
elaboracion de matrices de clasificacion, el analisis estadistico de datos y la elaboracién de
graficos comparativos; para la medicion de tiempos se utilizé un crondémetro digital y un
dispositivo mévil para el registro fotografico del estado inicial y posterior de la bodega.

Las herramientas de Lean Manufacturing aplicadas en la investigacion fueron la lista
de verificacion de evaluacién 5S, matrices de clasificaciéon ABC-XYZ, tarjetas Kaizen para el
control visual de inventarios y formatos Kaizen para el registro de propuestas de mejora
continua. Los recursos humanos involucrados se conformaron por el propietario del taller (jefe
de taller), encargado de la bodega y un técnico asesor, quienes participaron en todas las
etapas del proyecto (diagndstico, implementacion de mejoras y evaluaciéon final de
resultados).

Para el desarrollo del estudio se utilizé una serie de instrumentos de recopilacion de

datos que permitieron obtener informacion precisa sobre el funcionamiento operativo de la
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bodega, estado de inventario y los procesos de gestion relacionados con el almacenamiento
de repuestos e insumos. Estas herramientas fueron seleccionadas en funcion de la naturaleza
del problema identificado y los requerimientos para el andlisis Lean, asegurando la validez y
confiabilidad de los datos recopilados.

Uno de los instrumentos utilizados fue una ficha de evaluaciéon de las 5S que nos
permitié evaluar las condiciones iniciales de la bodega de repuestos del taller automotriz. Su
propdsito de aplicacion fue determinar el nivel de orden, organizacién, limpieza,
estandarizacion y disciplina presentes en el almacén antes de la implementacion de mejoras.
Esta ficha se disefid siguiendo la estructura de la metodologia 5S adaptada a las
caracteristicas especificas de una bodega de repuestos, que permitié identificar deficiencias
estructurales, oportunidades de mejora y elementos criticos que afectaban la eficiencia de la
gestién de inventario.

Por otra parte, la implementacion de una ficha de observacion permitié registrar de
manera objetiva las practicas reales que se llevan a cabo en la bodega del taller, permitiendo
identificar comportamientos, flujos, patrones de trabajo y problemas operativos. Este método
resulto esencial para comprender la dindmica cotidiana del taller y validar la informacién
obtenida mediante otros instrumentos.

El proceso de observacion se desarrolld durante mdltiples visitas a la bodega en
distintos momentos del dia, con el fin de captar variaciones en la forma de trabajo, practicas
habituales y situaciones que no estdan documentadas en registros formales. La observacion
se centrd en elementos clave del analisis Lean como la utilizacion del espacio, accesibilidad
de repuestos, rutas de desplazamiento, tiempos de busqueda y presencia de desperdicios.

Para llevar a cabo el diagnéstico del estado de la bodega fue necesario realizar el
levantamiento de inventario inicial, mediante el cual identificamos las cantidades disponibles
de repuestos e insumos automotrices. Dado que el taller no contaba con un sistema de

registro de inventarios ni con procedimientos de control, este proceso se realizé mediante una
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revision fisica del almacén, tomando datos de forma manual para posteriormente digitalizarlos
y construir una hoja de calculo en Excel que refleje datos importantes como descripcién del
producto, codigo, marca, costos, unidades existentes, ventas, entre otros. El objetivo de este
registro fue cuantificar las existencias reales dentro de la bodega, determinar la variedad de
SKU presentes y establecer la ubicacion de cada articulo, asi como detectar aquellos
repuestos obsoletos o sin rotacion.

El procedimiento metodoldgico aplicado en esta investigacion se estructurd en dos
etapas: el diagnéstico inicial, enfocado en la caracterizacion del estado real del almacén y del
inventario disponible; y la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing,
orientadas a mejorar la organizacion del espacio y aumentar la eficiencia del almacén de la
bodega del taller automotriz con la respectiva evaluacién de resultados.

La etapa inicial tuvo como propésito determinar las ineficiencias presentes en los
procesos de almacenamiento, organizacién y control del almacén de repuestos que permitan
establecer indicadores Uutiles para evaluar los efectos de la intervencién Lean. El
levantamiento de la informacion necesaria se desarroll6 a través de una combinacion de una
ficha de evaluacién 5S (Anexo A), una ficha de observacién directa (Anexo B), el registro
inicial del inventario fisico (Anexo C), analisis de tiempos de busqueda, entrevista con el jefe
del taller (Anexo D) y la revisiéon de documentos asociados a entradas, salidas y compras de
repuestos.

Para la calificacidon de los parametros planteados en la ficha de evaluacion 5S (Anexo
A) y observacion directa (Anexo B) es necesario utilizar la codificacién basada en la escala

de Likert que se muestra en la Tabla 2.

Tabla 2.

Codificacion usada en la calificacion de parametros.

Escala Calificacion Porcentaje Ponderacion Equivalencia Diagnostico
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4 80 Bueno
3 60 Regular
2 40 Deficiente
1 20 Malo

° a_—

Para el registro del inventario inicial (Anexo C) se utilizé la herramienta de calculo

Microsoft Excel de acceso libre, mediante este programa también se organizaron los
productos encontrados en el levantamiento de inventario de la bodega, se realizo el calculo
de la rotacién y Stock muerto y la clasificacion ABC. Para el tratamiento de datos y la
generacion de graficos comparativos se utilizé la herramienta Python mediante la plataforma
Google Colaboratory, lo que facilité un analisis mas preciso y automatizado de la informacién
recopilada.
Resultados y Discusién

Durante la recoleccion de datos se encontraron 202 articulos pertenecientes a
diferentes familias de repuestos almacenados en el almacén, incluyendo productos de alta,
media y baja rotacién. Estos articulos se registraron individualmente, especificando su codigo,
descripcion, unidades disponibles, costo y precio de venta. Esto permitid la creacion del
inventario inicial y la posterior clasificacion ABC-XYZ y el analisis de Stock muerto.
Etapa 1: Diagnostico Inicial del Estado de la Bodega del Taller OverBoost

Como resultados de la fase inicial (Diagnéstico) se presenta la siguiente informacion:
Evaluacion de la 5S

Tomando en cuenta que cada parametro de las 5S posee el mismo peso porcentual
debido a que tienen la misma importancia en el desarrollo eficiente y seguro de los procesos

dentro de la bodega del taller, se presentan los siguientes resultados (Tabla 3).
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Tabla 3.

Resultados de Evaluacion de la 58S.

Resultados de la Evaluacion 5s

Categoria Calificacion Porcentaje Alcanzado Estado
Seiri (clasificacion) 0.8 16% Malo
Seiton (organizacion) 0.8 16% Malo
Seiso (limpieza) 2.4 48% Regular
Seiketsu
0 0%

(estandarizacion)
Shitsuke (disciplina) 1.6 32% Deficiente

Total 58 1.12 22.4% Malo

El principio Seiri o Clasificacion evidenci6 un porcentaje alcanzado del 16% reflejando
un estado actual Malo. El analisis mostré que no existe un adecuado control de inventarios
en la bodega y que los repuestos e insumos de alta rotacion no se diferencian de los productos
obsoletos, se identificé una gran cantidad de repuestos duplicados, materiales sin uso,
empaques vacios almacenados, Stock muerto y diferentes desperdicios. No existian
procedimientos de salida, ingreso y clasificacion de los productos lo que generaba saturacion
en estanterias y dificultaba el acceso a los items de alta rotacion.

Los resultados del principio Seiton (Organizacion) al igual que Seiri, obtuvo un
porcentaje alcanzado del 16% y un estado actual Malo. La bodega presentaba repuestos
colocados sin una estructura légica ni una ubicacion fija, los items estaban mezclados entre
si, sin agrupacion por familia o tipo lo que se vio reflejado en tiempos de busqueda elevados,
reprocesos y tiempos muertos. No se dispone de estanterias claramente identificadas,
sefializacion visual, etiquetas o codificacion que permita identificar rapidamente la ubicacion

de un producto determinado, en general la evaluacion de este parametro evidencié la
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ausencia de métodos apropiados para optimizar el flujo de trabajo dentro de la bodega y la
desorganizacion.

Por otra parte, el principio Seiso (Limpieza) alcanzé un porcentaje del 48%, calificado
dentro del nivel Regular. Aunque el area del almacén presenta condiciones aceptables de
limpieza, la presencia de residuos y empaques vacios es una constante. Se observaron
estanterias con polvo acumulado, algunos residuos de lubricantes y suciedad en distintas
areas del almacén. Por otra parte, aunque hubo intentos ocasionales de mantener el orden y
limpieza, no existia un plan de inspeccién y mantenimiento establecido lo que refleja un nivel
basico de limpieza, pero sin procedimientos formales que garanticen su continuidad.

Los resultados de la evaluacién del principio Seiketsu (Estandarizacién), mostraron
que este es el punto mas critico ya que reflejé un porcentaje del 0% (Estado Inexistente). El
analisis mostré que el almacén carece de cualquier tipo de procedimientos formales para la
recepcion, almacenamiento y entrega de items que garanticen el control de inventario. Del
mismo modo no existen coédigos, etiquetas y sefalizacion que permitan identificar los
repuestos de forma precisa y rapida, demostrando que no se dispone de normas y procesos
estandarizados.

Finalmente, el principio Shitsuke (Disciplina) presenta una calificacion de desempefio
del 32%, correspondiente al estado Deficiente. Dentro de este principio se evidencio la
ausencia de auditorias periodicas de las 5S y la inexistencia un compromiso formal del
personal para mantener el orden y seguir los procedimientos adecuados dentro de la bodega,
ademas, las actividades se ejecutaban de forma empirica generando variabilidad y
dificultades para sostener las mejoras implementadas y la construccion de la cultura de
mejora continua. El puntaje obtenido refleja que el taller opera sin un sistema disciplinario
estructurado, afectando a la sostenibilidad de cualquier cambio propuesto a largo plazo.

Los resultados descritos anteriormente, se resumen graficamente en la Figura 2. De

un total a alcanzar del 100%, el estado actual de la metodologia 5S aplicada en el diagndstico
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de la bodega de repuestos e insumos automotrices del taller OverBoost alcanza el 22%,
dando como resultado que la situacion global es “Mala” de acuerdo con la escala de
calificacion utilizada en la Tabla 2.

Figura 2.

Resultados de la Evaluacién 5S.

Resultados de la Evaluaciéon 5S (Porcentajes
alcanzados)

SEIRI
100%

90%
80%
70%
60%
50%
40%
SHITSUKE 30% SEITON
20%  16%
32% 10%
0%
0%

16%

48%

SEIKETSU SEISO

El diagnéstico realizado a través del Anexo B (Ficha de Evaluacion de las 5S),
confirmo la necesidad de una intervencion integral dentro de la cultura organizacional de la
bodega orientada a la formalizacion de procesos, rediseno de la distribucion del almacén y el
establecimiento de estandares que garanticen la sostenibilidad de las mejoras
implementadas. A continuacién, se presenta la evidencia fotografica correspondiente al

estado de la bodega antes de la implementacion de las Mejoras.
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Figura 3.

Evidencia Fotogréafica del Estado de la bodega antes de la Implementacion de las Mejoras

Ficha de Observacion

La aplicacion de la ficha de observacion (Anexo B) permitié evaluar de manera directa
las condiciones fisicas, operativas y organizacionales del area de bodega del taller automotriz
OverBoost. Los resultados evidenciaron una serie de deficiencias estructurales que afectaban
la eficiencia del inventario, el flujo de trabajo y el acceso a los repuestos.

Se evaluaron seis categorias: identificacion general del area, organizacion y orden de
inventario, limpieza y condiciones fisicas, seguridad y sefializacion, gestion de inventario y
procesos, Y flujos de trabajo y tiempos. La Tabla 4, mostrada a continuacion, presenta los
resultados obtenidos en la evaluacién de las categorias anteriormente mencionadas. Para la
calificacion de cada categoria se toma en cuenta la equivalencia porcentual mostrada en la
Tabla 2.

Tabla 4.

Resultados Ficha de Observacion.

Categoria Calificaciéon Porcentaje Alcanzado Estado

Identificacion general del area 2.00 40% Deficiente
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Organizacion y orden de

1.17 23% Deficiente
inventario
Limpieza y condiciones fisicas

3.25 65% Bueno
de insumos
Seguridad y senalizacion 1.50 30% Deficiente
Gestion de inventario y

0.60 12% Malo
procesos
Flujos de trabajo y tiempos 2.33 47% Regular

Total 1.81 36% Deficiente

En la evaluacion general del area del almacén la puntuacion global obtenida fue de
2.00, equivalente al 40%, lo que reflejé un estado Deficiente. Se observo la existencia de una
delimitacion fisica parcial y mobiliario en buenas condiciones, pero la ausencia de
sefalizaciéon dificultaba la orientacién, aumentando la probabilidad de desplazamientos
innecesarios. El espacio disponible era apenas aceptable para el volumen de inventario que
maneja el taller, reflejando que el problema no es el tamafo del almacén, sino la falta de
criterios de organizacion.

Con respecto a la organizacién y orden de inventario, la calificacién fue de 1.17
equivalente al 23% y reflejando también un estado Deficiente. Se identificé que los repuestos
no poseen una clasificacién adecuada, las perchas carecen de etiquetas visibles y solamente
ciertos items poseen una ubicacion fija. La falta de senalizacion no permitia identificar
facilmente las familias de repuestos dentro del area de bodega. Esta situacion contribuye a
elevar los tiempos de busqueda y riesgos operativos derivados del desorden.

En lo que concierne a la limpieza y condiciones fisicas se obtuvo una calificacion de
3.25 equivalente al 65%, ubicandolo en un nivel Bueno. El piso se mantiene limpio y sin
derrames, y los repuestos se almacenan sin evidencia de contaminacién. Sin embargo,

persisten aspectos como la presencia intermitente de polvo en las estanterias y residuos
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como empaques o cajas vacias. La observacion indicd que, aunque existen practicas basicas
de higiene, estas no siguen una rutina estandarizada de limpieza.

La seguridad y sefalizacion presentaron un estado Deficiente, con un puntaje de 1.50
equivalente al 30%. La bodega carece por completo de sefalética de seguridad,
representando un riesgo operativo. Si bien se cuenta con un extintor accesible, no existen
rutas sefializadas ni advertencias visuales de riesgos. El uso de equipo de proteccion
personal por parte del personal es casi nulo, evidenciando la ausencia de una cultura de
seguridad ocupacional.

Por otra parte, la gestion de inventarios fue la categoria que presenté la calificacion
mas critica con un puntaje de 0.60 equivalente al 12% y un estado Malo. Reveld la inexistencia
de registros formales de entradas y salidas de insumos y repuestos, los conteos periédicos
son muy escasos Yy la presencia de elementos obsoletos y sin rotacion son evidentes, asi
como la falta de estandarizacién en los procesos. No existian procedimientos escritos para
recepcidon, almacenamiento, conteo o entrega de repuestos. La operacion dependia en gran
medida del criterio personal del encargado de bodega, lo cual generaba variabilidad y riesgo
de errores. Estos hallazgos revelaron la inexistencia de un sistema de gestién de inventarios
estructurado lo que limitaba la capacidad de control y planificacion de compra.

Finalmente, la categoria de flujos de trabajo y tiempos alcanzé un puntaje de 2.33 con
el 47%, clasificado como estado Regular. Aunque se pueden localizar ciertos items en un
tiempo cercano al minuto y medio, aun se pueden observar desplazamientos innecesarios y

tiempos muertos generados por el desorden y la falta de clasificacién y sefializacion.
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Figura 4.

Resultados de la Ficha de Observacion.

Resultados de la Ficha de Observacion Aplicada en la Bodega del
Taller OverBoost
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El diagrama de radar presentado en la Figura 4 muestra graficamente los resultados
obtenidos ademas de facilitar la identificacién de las areas mas problematicas con el fin de
desarrollar propuestas de mejora que logren disminuir tiempos operativos en el area de
bodega.

Levantamiento de Inventario Inicial

El levantamiento del inventario inicial mostrado en el Anexo C se realizé durante el
mes de octubre del 2025 como parte de la etapa de diagndstico inicial del sistema de gestién
de inventarios de la bodega del Taller Automotriz OverBoost con el propésito de conocer el
estado real de los repuestos e insumos almacenados en la bodega debido a la inexistencia
de registros formales y confiables de control de inventarios. Esta actividad constituyé una
etapa fundamental del diagnéstico ya que permitié establecer la base para el analisis posterior

y la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing.
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El proceso se llevé a cabo mediante un conteo fisico total, registrando de forma
individual cada articulo existente en la bodega. Para cada articulo se recopilé informacién
importante como: cédigo, descripcion, familia de producto, cantidad disponible, costo unitario
y precio de venta, esto permitid estructurar una base de datos completa del inventario por
primera vez. Durante esta etapa se identificaron repuestos almacenados en estantes, repisas
improvisadas y zonas no definidas, evidenciandose una vez mas, la falta de una distribucion
organizada y estandarizada del espacio disponible.

Como resultado del levantamiento se identificaron 202 items, que en conjunto
representaron 1723 unidades fisicas, distribuidas en diversas categorias como aceites de
motor, filtros, bujias, pastillas y zapatas de freno, lubricantes, refrigerantes y otros insumos
utilizados en las operaciones de mantenimiento y reparacién vehicular. Asimismo, se detecté
la presencia de productos con baja o nula rotacion, repuestos obsoletos y materiales
duplicados, los cuales ocupaban espacio util dentro de la bodega.

La informacion obtenida fue registrada y procesada utilizando una hoja de calculo
Excel, lo que permitié organizar los datos, realizar el analisis de rotacion, identificar el Stock
muerto y aplicar posteriormente la clasificacion ABC—XYZ. Este levantamiento evidencia una
marcada diferencia entre el inventario fisico real y la percepcion del inventario disponible,
confirmando la necesidad de implementar un sistema estructurado de gestién y control.

En resumen, el levantamiento del inventario inicial (Anexo C) permitié diagnosticar las
principales deficiencias del sistema de almacenamiento, establecer una base objetiva de
analisis y sustentar la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing orientadas a
optimizar la gestion de inventarios en la bodega del taller automotriz.

Clasificacion ABC

La clasificacion ABC se aplico al inventario del taller automotriz OverBoost,

considerando un total de 202 items, con el objetivo de analizar su importancia econémica a

partir de los costos invertidos y las ventas generadas durante el periodo de estudio. Estas
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clasificaciones permitieron, por primera vez, segmentar el inventario de la bodega del taller
en funcion de su impacto econdmico real, utilizando informacion histérica de ventas vy
consumo. Previamente, el taller no contaba con ningun método formal para priorizar
repuestos lo que ocasionaba que las decisiones de compra se basaran Unicamente en la
experiencia del propietario.

Los resultados del analisis evidenciaron que un porcentaje reducido de items
concentraba la mayor parte del valor econdmico del inventario, correspondientes
principalmente a lubricantes, filtros y repuestos de alta rotacién, los cuales fueron calificados
con la categoria A. Esta categoria se conforma de un total de 12 items, equivalentes al 5.9%
del total, con un costo acumulado de 2153.75 USD correspondientes al 17.35% del costo total
del inventario. No obstante, los mismos productos generaron ventas por 2665.00 USD
concentrando el 78.8% del total de las ventas. Este comportamiento evidencia que el numero
reducido de productos es responsable de la mayor parte de los ingresos del taller,
confirmando el principio de Pareto.

Por otra parte, la categoria B, compuesta por 11 items equivalentes al 5.4% del total,
presenté un costo acumulado de 1371. 84 USD (11.05% del costo total) y generé ventas por
523.00 USD, lo que corresponde al 15.5% del total de ventas. Estos productos representan
una importancia intermedia tanto en términos econémicos como operativos.

Finalmente, la categoria C, agrup6 179 items, representando el 88.6% del total del
inventario, con un costo acumulado de 8891. 87 USD, equivalentes al 71.6% del capital
invertido. Sin embargo, estos productos generaron apenas 193.00 USD en ventas, lo que
corresponde al 5, 7% del total, evidenciando una alta concentracion de capital en productos
de baja o nula rotacién, identificados como Stock muerto.

Los resultados mostrados anteriormente reflejan un fuerte desbalance entre el capital
invertido y los ingresos generados por la mayoria de los productos almacenados confirmando

que una gran proporcion de este capital se encontraba inmovilizada en productos de baja
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relevancia economica, justificando la necesidad de depuracion y priorizacién del inventario.
Los calculos correspondientes se muestran en el anexo E.
Clasificacion XYZ

La clasificacion XYZ permitid analizar la variabilidad de la demanda de los items
completando el analisis econdmico realizado mediante el método ABC. Los resultados
evidenciaron una alta concentracién de productos con comportamiento de demanda irregular,
asi, en la categoria A, de los 12 items clasificados, 3 presentaron una demanda
moderadamente variable, es decir, “Y” y 9 de una demanda altamente irregular, “Z”,
evidenciando que incluso algunos productos de alto valor no presentan un consumo estable,
incrementando el riesgo de sobreabastecimiento si no se gestionan adecuadamente.

Para la categoria B se identificé un item con demanda moderadamente variable, es
decir, “Y”, y 10 items con demanda altamente irregular “Z”, confirmando que la mayoria de
estos productos requieren un control cuidadoso y una planificacion especifica para evitar
acumulaciones innecesarias.

En la categoria C, los 179 items fueron clasificados como Z, indicando una demanda
altamente irregular o inexistente. Este resultado confirma la presencia significativa de
productos sin ventas anuales o con consumos esporadicos, reforzando su condicién de Stock
muerto.

Relacion ABC-XYZ

Los resultados del analisis ABC-XYZ evidencian que la mayor parte del inventario del
taller presenta baja rotacion y alta variabilidad en la demanda, lo que explica la acumulacion
de Stock muerto y la ineficiencia en la gestion del inventario antes de la implementacion de
herramientas Lean Manufacturing. El inventario del taller automotriz presenta una estructura
altamente ineficiente, caracterizada por una fuerte concentracion de capital en productos de
baja rotacién y escasa generacién de ingresos. El hecho de que el 71.6% del capital invertido

se concentra en productos de categoria C, los cuales apenas generan el 5.7% de las ventas,
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explican la falta de liquidez, la saturacidon del espacio de almacenamiento y los problemas
operativos identificados durante el diagndstico.

Asi mismo, la alta presencia de productos clasificados como “Z” en todas las
categorias demuestra que las decisiones de compra se realizaban sin un analisis previo de
la variabilidad de la demanda, incrementando el riesgo de acumulacion de inventario obsoleto.
Al tratarse de la primera aplicacién formal de las clasificaciones ABC y XYZ en el taller, los
resultados permitieron identificar deficiencias que no eran perceptibles mediante la
observacioén directa o practicas empiricas, tales como la inmovilizacion excesiva de capital,
la saturacion del espacio de almacenamiento y el riesgo de obsolescencia.

La combinacion de ambas clasificaciones permitio identificar claramente los productos
que requieren control estricto, “A-Y” y “A-Z”, y aquellos que deben ser eliminados o adquiridos
unicamente bajo pedido, “C-Z”, estableciendo una base técnica solida para la implementacion
del sistema Kaizen y la mejora integral de la gestion de inventarios.

Para facilitar la interpretacién de la Clasificacién ABC-XYZ se presenta la Tabla 5.

Tabla 5.

Interpretacion para la Clasificacion ABC-XYZ.

Clasificacién Caracteristicas Interpretacion Estrategia recomendada
Alto valor econémico y items criticos para la Control estricto y
A-X
demanda estable operacion diaria reposicion continua
Alto valor econémico y Productos estratégicos Seguimiento frecuente y
A-Y
demanda variable con consumo irregular reposicioén planificada

Alto valor econémico y
A-Z Riesgo de sobreStock Compra bajo pedido
demanda impredecible

Valor medio y demanda
B-X Items de apoyo operativo Control periodico
estable
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Valor medio y
B-Y Consumo ocasional Revision mensual
variabilidad moderada

Valor medio y alta
B-Z Bajo impacto operativo Compra puntual
variabilidad

Bajo valor y demanda
Cc-X Bajo impacto econémico Control basico
estable

Bajo valor y demanda

Cc-Y Riesgo de acumulacién Minimizar inventario
variable
Bajo valor y alta Eliminar o comprar solo
c-z Stock muerto
variabilidad bajo pedido

La informacion, resultados y datos reales del taller automotriz OverBoost se presentan
en el Anexo E.

Entrevista

Como parte del proceso de recoleccién de informacion se realizd también una
entrevista al propietario del Taller Automotriz OverBoost con el objetivo de conocer la forma
en que se gestionan los inventarios, los criterios utilizados para la toma de decisiones y las
principales problematicas operativas desde una perspectiva administrativa. Esta entrevista se
desarrollé durante la etapa inicial de la investigacion y permitié complementar la informacion
obtenida mediante el levantamiento del inventario inicial y las fichas anteriormente descritas
(Anexo A'y Anexo B).

Los resultados de la entrevista evidenciaron que el taller no cuenta con una estructura
organizacional formal ni con procedimientos estandarizados para el control del inventario,
todas las decisiones relacionadas con compras y abastecimiento se realizan de manera
empirica en funcion de la experiencia del propietario, la disponibilidad econdmica y la urgencia
de los servicios, sin el uso de indicadores de desempefio ni herramientas de analisis que

respalden dichas decisiones.
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El taller se organiza a través de tres areas principales: administracion, mecanica y
bodega. Cada area identificada cumple un rol esencial en la cadena de valor del servicio
automotriz brindado por el taller. Aunque existen responsabilidades implicitas para cada
cargo, no se identifican documentos que establezcan las funciones detalladas de los
miembros. Con base a la informacion obtenida se presenta la estructura jerarquica del taller,
Figura 5.

Figura 5.

Estructura Jerarquica del Taller OverBoost.

Propietario /
Administrador

Encargado de

Bodega Técnico Asesor

Es importante tomar en cuenta la asignacion de roles que se maneja dentro del taller
OverBoost. La asignacion de responsabilidades de cada funcionario permite la ejecucion de
las actividades operativas, administrativas y logisticas del taller. A partir del analisis realizado
y de la informacion recopilada durante la entrevista se identificaron los cargos principales y
sus responsabilidades dentro de la organizacion, resumiéndolas de la siguiente manera:

o Propietario / Administrador General

Desemperfia el rol de maxima autoridad dentro del taller y concentra la gran parte de
las decisiones estratégicas y operativas. Entre sus funciones se destacan el supervisar el
funcionamiento general del taller, gestionar la relacion con proveedores, definir los criterios
de reposicion del inventario y tomar decisiones de compra.

o Encargado de bodega

Es la persona encargada de la gestion del inventario y sus responsabilidades incluyen

la recepciodn y verificacion de cantidades de repuestos, almacenaje de articulos, identificacion

de faltantes y mantener el orden del espacio fisico.
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o Técnico asesor

Entre sus funciones dentro del taller se destacan el diagnéstico de fallas, reparaciones
y mantenimiento de vehiculos, solicitud verbal de insumos al encargado de bodega y reportes
relacionados con la disponibilidad de repuestos.

Este andlisis sirvid como base para la propuesta de mejora mediante herramientas
Lean, especialmente en lo relacionado con la gestion visual, la estandarizacion de procesos
y la definicion de flujos operativos mas eficientes.

Asimismo, se identificé que la solicitud y entrega de repuestos se efectia de manera
verbal, sin registros documentados de entradas y salidas, lo que genera dificultades para
controlar la rotacion, detectar faltantes y reconocer oportunamente la presencia de Stock
muerto, ademas, los conteos fisicos se realizan de forma ocasional y sin dejar evidencia
documental, lo que provoca discrepancias entre el inventario fisico real y el inventario
percibido.

Otro aspecto relevante fue la falta de ubicacion fija y sefalizacion de los repuestos lo
que incrementa tiempos de busqueda y afecta la eficiencia operativa del taller. El propietario
reconocio la existencia de productos obsoletos y la ausencia de una planificacion estructurada
de compras, sefialando como areas prioritarias de mejora el control del inventario y la
organizacion de la bodega.

Con el fin de sintetizar la informacién obtenida durante la entrevista se presenta la
Tabla 6, en ella se resume los principales aspectos evaluados, las respuestas
proporcionadas, su interpretacion y las implicaciones para la investigacion. Esta tabla permite
visualizar de manera clara las deficiencias existentes en la gestion del inventario y justifica la
necesidad de aplicar herramientas Lean Manufacturing como una solucion viable a los

problemas identificados.

Tabla 6.

Resultados de la entrevista con el Propietario/Jefe del Taller OverBoost.
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Aspecto Evaluado

Respuesta

Interpretacion

Implicacion para la

Investigacion

Estructura

organizacional

Gestion de

inventarios

Solicitud de

repuestos

Uso de

indicadores (KPIs)

Decisiones de

compra

Determinacion de

cantidades

Proveedores

No existe un organigrama

formal, el propietario
supervisa compras,
asignacion de tareas y

decisiones financieras.

No se cuenta con un sistema
formal de control de
inventarios.

Se realiza de forma verbal al
propietario o encargado de
bodega.

indicadores

No se utilizan

para evaluar el desempefio.

Se basan en experiencia,

precios y disponibilidad de

dinero.

Se compran cantidades
estimadas sin analisis
estadistico.

Existen varios proveedores
principales y compras

urgentes ocasionales.

Alta centralizacion de
funciones y ausencia
de roles

formalizados.

Gestion empirica
basada en
experiencia personal.
Falta de registros

documentados de

salidas.

Ausencia de
medicion del
desempenfo
operativo.

Compras no
planificadas ni
sustentadas en
datos.

Riesgo de
sobreStock o]
quiebres.
Dependencia de

compras reactivas.

Justifica la necesidad
de estandarizacion de

procesos (Seiketsu).

Evidencia la necesidad
de aplicar
Herramientas Lean.

Riesgo de errores,

faltantes y descontrol

de Stock.

Sustenta la
incorporacion de KPIs

en la investigacion.

Justifica la aplicaciéon
de ABC-XYZ e
implementacion de
Kaizen.

Refuerza la necesidad
de planificaciéon
estructurada.
Necesidad de un
sistema

preventivo

como Kaizen.
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Justifica el
Se realizan de forma Falta de confiabilidad
Conteos fisicos levantamiento del
esporadica y sin registro. del inventario.
inventario inicial.
Falta de ubicacion fija, Sustenta la aplicacion
Problemas Ineficiencia operativa
dificultad  para localizar de 5S y
frecuentes y pérdida de tiempo.
repuestos, Stock muerto. reorganizacion.
Areas prioritarias  Control de entradas y salidas Reconocimiento Confirma la pertinencia
de mejora y planificacion de compras. interno del problema. de la propuesta Lean.

Observacion y Mediciéon de Tiempos

Como parte del diagndstico inicial de la gestidon de inventarios, se realizdé un proceso
de observacion directa y medicion cronometrada de los tiempos de busqueda y entrega de
repuestos en la bodega del taller automotriz. Overbrook con el objetivo de identificar
ineficiencias operativas asociadas al desorden y la ausencia de un sistema estructurado de
almacenamiento.

Durante la observacién se constaté que los repuestos no contaban con ubicaciones
fijas, sefalizacion ni criterios de clasificacion definidos y para cuantificar este problema se
efectud la medicidn de tiempos de busqueda y entrega de suministros mediante cronometraje
directo, considerando un tramo promedio de desplazamiento de 26.73 m dentro de la bodega.
Se seleccionaron repuestos de uso frecuente, tales como filtros, bujias, lubricantes, liquido
de freno, entre otros, realizando 3 mediciones por categoria para obtener valores
representativos. Los resultados de la medicién se resumen en |la Tabla 7.

Tabla 7.

Tiempo de Busqueda de Repuestos (Antes de la Implementacién).

Tiempo de Busqueda de Repuestos (Antes de la Implementacion)

Categorias Medicién 1 Medicion 2  Medicion 3 Promedio
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Aditivos 3:10 4:05 2:58 3:24
Bujias 4:58 5:05 4:35 4:52

Filtro de Aceite 3:25 3:58 5:26 4:16
Filtro de Aire 4:25 5:36 6:05 5:22
Filtro de Combustible 3:26 4:23 5:21 4:23
Grasa 2:36 3:25 1:25 2:28
Liquido de Freno 4:05 3:36 7:05 4:55
Aceite Motor 2:25 2:56 2:41 2:40
Aceite Transmision 3:05 3:54 3:23 3:27
Pastillas de Freno 4:58 3:32 4:01 4:10
Refrigerante 1:58 1:23 2:26 1:55
Zapatas de Freno 3:25 3:47 2:59 3:23

Los resultados del diagndstico evidenciaron tiempos de busqueda elevados y
altamente variables con promedios que oscilaban entre 1 minuto 55 segundos y 5 minutos 22
segundos, destacandose como los mas criticos los correspondientes a filtros de aire, bujias,
liquidos de freno y filiros de combustible. Esta variabilidad confirmé la ausencia de un sistema
estandarizado de organizacion y control del inventario.

En sintesis, el diagnéstico permitié identificar que la bodega opera bajo un esquema
empirico y desorganizado generando tiempos improductivos que impactan directamente en
la eficiencia del servicio. Estos resultados justificaron la necesidad de implementar
herramientas Lean Manufacturing orientadas a mejorar el orden en la clasificacién y la
accesibilidad de los repuestos.

Por otra parte, con el objetivo de evaluar el desempefio operativo de la bodega de
repuestos y su impacto en los tiempos de servicio del taller automotriz, se realizé un proceso
de observacion directa y medicion cronometrada de tiempos durante la ejecucion de servicios

de cambio de aceite de motor. Este servicio fue tomado como ejemplo por tratarse de una
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actividad frecuente y representativa de las operaciones del taller en la cual la disponibilidad y
localizaciéon de repuestos influye directamente en el tiempo total de atencién al cliente.
Como parte del proceso de diagndstico, se llevé a cabo la medicion del Lead Time del
servicio de cambio de aceite del motor, con el objetivo de cuantificar el tiempo total requerido
para la atencion del cliente e identificar posibles ineficiencias a lo largo del proceso. Durante
esta etapa se evaluaron 5 servicio de cambio de aceite realizados en condiciones normales
de operacion, registrandose el tiempo empleado en cada una de las etapas definidas como
se muestra en la Tabla 7. Para el célculo del Lead Time se utilizé la Formula 1:
Lead Time = Trecepcion + Thusqueda + Tservicio + Tentrega Y]
El proceso fue descompuesto en cuatro etapas principales: la recepcion del vehiculo,
busqueda y entrega de suministros desde bodega, procedimiento técnico de cambio de aceite

y entrega del vehiculo al cliente. Los resultados se muestran a continuacién en la Tabla 8.

Tabla 8.

Tiempos de Espera en el Proceso de Cambio de Aceite Antes de Intervencion.

Tiempos de Espera Antes de Intervencién

Recepcion de Busqueda y entrega Procedimiento Entrega de
Vehiculo de suministros cambio de aceite vehiculo Total
0:03:21 0:04:45 0:20:10 0:08:40 0:36:56
0:05:34 0:05:38 0:22:34 0:05:30 0:39:16
0:02:53 0:03:36 0:16:44 0:03:28 0:26:41
0:10:15 0:02:17 0:20:17 0:12:27 0:45:16
0:05:49 0:13:51 0:18:26 0:32:16 1:10:22
PROMEDIO 0:06:01 0:43:42

Los resultados obtenidos evidenciaron que el Lead Time promedio total del servicio
fue de 43 minutos y 42 segundos, valor que refleja una variabilidad significativa entre los

servicios observados. El estudio constaté que el proceso carecia de una estandarizacion
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formal ya que actividades se ejecutaban de manera empirica dependiendo principalmente de
la experiencia del personal y de las condiciones del momento. Otro de los principales
problemas identificados fue la variabilidad en el tiempo total del servicio atribuida en gran
parte a la falta de coordinacion entre las areas de recepcién, bodega y ejecucion técnica.
Particularmente, la etapa de busqueda y entregas de insumos como aceite, filtro y demas
suministros presenté retrasos significativos debido a la ausencia de un sistema organizado
de almacenamiento, senalizacién y control del inventario. También se observo que la solicitud
de repuestos e insumos se realizaba de forma verbal, sin registros previos ni preparacion
anticipada. Lo que provocaba interrupciones durante el procedimiento técnico, obligando al
personal a detener el trabajo para localizar productos faltantes o verificar su disponibilidad en
bodega.

En sintesis, el diagnostico del proceso de cambio de aceite evidencid que, la busqueda
y entrega de insumos representa uno de los principales cuellos de botella del proceso, si bien
la ejecucion técnica del servicio es aceptable, existen deficiencias operativas relacionadas
con la gestion de inventario, la organizacion de la bodega y la falta de estandarizaciéon de
procesos. Estas condiciones justificaron la necesidad de implementar herramientas de Lean
Manufacturing orientadas a reducir tiempos improductivos, optimizar el flujo de procesos y
mejorar la eficiencia global dentro del taller y la bodega.
Etapa 2: Implementacion de Herramientas Lean Manufacturing

La segunda etapa de la investigacion correspondié a la implementacién de las
Herramientas Lean Manufacturing, disefiadas Hoy a partir Hoy de los resultados obtenidos
en la fase de diagnostico. Esta etapa tuvo como objetivo mejorar la organizacion del almacén
de repuestos, reducir tiempos improductivos, estandarizar los procesos imperativos vy

optimizar el flujo de materiales dentro del taller automotriz OverBoost.
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Las herramientas aplicadas incluyeron la metodologia 5S, la clasificacion ABC-XYZ
juntamente con la implementacion del sistema Kanban, la filosofia Kaizen y la
reestructuracion organizacional, aplicadas de manera progresiva y articulada.

Mejoras Evaluadas en la 5S

La aplicacién de la metodologia 5S permiti6 mejorar de manera significativa las
condiciones del almacén de repuestos, en el principio Seiri (Clasificacion), se procedio a la
depuracién del inventario, eliminando repuestos obsoletos, duplicados y materiales
innecesarios, esto permitid liberar espacio fisico y reducir la saturacién del area.
Posteriormente, mediante Seiton (Organizacion), los repuestos fueron reorganizados por
familias y priorizados segun la clasificacién ABC, asignando ubicaciones fijas, sefializacion
visual y zonas preferenciales para los productos de mayor rotacion.

En Seiso (Limpieza), se implementé un plan de limpieza y mantenimiento periddico,
Anexo F, estableciendo rutinas definidas y responsables especificos. La estandarizacion
(Seiketsu), se fortaleciéd mediante la propuesta de nuevos procesos y formatos documentados
orientados a uniformar las actividades de compra, recepcion, almacenamiento y entrega de
repuestos. Finalmente, Shitsuke (Disciplina) se consolidé a través de la capacitacién al
personal y auditorias internas, fomentando la disciplina operativa y el cumplimiento de los
procedimientos establecidos. Los resultados obtenidos en el Anexo A después de la
implementacion de las herramientas Lean Manufacturing se resumen en la Tabla 9 y se
representan graficamente en el diagrama de radar mostrado en la Figura 4.

Tabla 9.

Resultados de Evaluacion 5s Después de la Implementacion de las Herramientas Lean Manufacturing.

Resultados de Evaluacion 5s Después de la Implementacion de las Herramientas Lean

Manufacturing

Categoria Calificacion Porcentaje Alcanzado Estado

Seiri (clasificacion) 4 80% Bueno
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Seiton (organizacion) 5 100% _

Seiso (limpieza) 4.2 84% Bueno
Seiketsu (estandarizacion) 4.16 83% Bueno
Shitsuke (disciplina) 4.2 84% Bueno

Total 5S 4.31 86% _

La Tabla 9 presenta los resultados obtenidos para cada uno de los cinco pilares de la
metodologia 5s permitiendo comparar de manera objetiva el desempefio del almacén de
repuestos antes y después de la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing.
Los valores registrados en la tabla evidencian una mejora significativa en todos los criterios
evaluados, lo que confirma la efectividad de las acciones implementadas. En particular, los
mayores incrementos se observan en los criterios de Seiri y Seiton como resultado de la
depuracién del inventario y la reorganizacion fisica del almacén, respectivamente. La
eliminacion de materiales innecesarios y la asignacién de ubicaciones fijas contribuyeron a
mejorar el orden y la accesibilidad de los repuestos.

Por otra parte, el diagrama de radar (Figura 6), permite visualizar de manera grafica 'y
comparativa el nivel de cumplimiento de cada uno de los cinco pilares de la metodologia 5S
antes y después de la implementacién Lean. El diagrama representa uno de los criterios

evaluados, mientras que el area delimitada refleja el grado de desempefio alcanzado.
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Figura 6.

Resultados de la Evaluacién 5S (Porcentajes alcanzados) Después de la Implementacion

Lean.

Resultados de la Evaluaciéon 5S (Porcentajes alcanzados)
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Tras la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing, el diagrama de radar
muestra una expansion significativa del area cubierta, reflejando una mejora integral y mas
equilibrada en todos los criterios. La forma mas uniforme del poligono evidencia que las
acciones implementadas no se limitaron a mejoras aisladas, sino que permitieron fortalecer
de manera conjunta todos los pilares de la metodologia 5S.

La comparacién entre ambos escenarios demuestra que la metodologia 58S,
acompafada de la estandarizacién de procesos y la capacitacion del personal, permitid
transformar las condiciones del almacén, mejorando el orden, la limpieza, el control virtual y
la disciplina operativa. De esta manera, el diagrama de radar se constituye en una
herramienta clave para evaluar visualmente el impacto de la implementacién en linea y la
sostenibilidad de mejoras alcanzar. A continuacion, se presenta la evidencia fotografica del

estado de la bodega después de implementar las mejoras.
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Figura 7.

Evidencia Fotografica del Estado de la bodega después de la Implementacion de las Mejoras

|

‘ @ AcDelco

¥

Estandarizacion de Procesos de Compras y Pedidos

Cdémo parte fundamental de la estandarizaciéon se disefiaron y aplicaron procesos y
formatos formales para la gestion del inventario (Anexo G: Orden de Compra, Anexo H: Orden
de Pedido de Repuesto). El proceso de compra de repuestos e insumos, mostrado en la
Figura 8, se estructuré desde la identificacion de la necesidad, basada en niveles de Stock 'y
analisis ABC-XYZ, hasta la seleccion del proveedor, cotizacion y registro de la orden de

compra.



Figura 8.

Proceso de Compra de Repuestos e Insumos Automotrices.
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Asimismo, se establecié un proceso estandarizado de recepcién en bodega, Figura 9,

que incluye la verificacion del estado fisico del repuesto, su registro y su ubicacién en el

espacio previamente asignado.
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Figura 9.

Proceso de Recepcién de Bodega.
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Para la entrega de repuestos, ademas de crear su respectivo proceso (Figura 10), se
implementd un formato de pedido (Anexo H), mediante el cual se registra en las salidas de
inventario antes de la entrega al técnico, garantizando la trazabilidad y el control de los
movimientos. La aplicacion de estos procesos permitio reducir errores, mejorar el control de

entradas y salidas y disminuir la dependencia de practicas empiricas.



Figura 10.

Proceso de Entrega de Repuestos e Insumos Automotrices.
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Mejoras Evidenciadas en la Ficha de Observacion
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Los resultados obtenidos a partir de la ficha de observacion aplicada después de la

implementacion de las herramientas Lean Manufacturing evidencian una mejora significativa

en las condiciones operativas del almacén de repuestos en comparacion con el diagnéstico

inicial. La Tabla 10 Muestra los resultados obtenidos, evidenciando un

incremento

generalizado en los puntajes de los criterios evaluados lo que refleja una evolucién positiva

en la organizacion, el control y la estandarizacion de procesos.

Tabla 10.

Resultados Ficha de Observacion con Implementacion de Herramientas Lean.

Categoria Calificacion  Porcentaje Alcanzado
Identificacion general del area 5.00 100%
Organizacion y orden de inventario 4.67 93%
Limpieza y condiciones fisicas de insumos 4.75 95%

Seguridad y sefalizacién 4.50 90%

Estado
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Gestiodn de inventario y procesos 3.80 76% Bueno

Flujos de trabajo y tiempos 4.67 93%

Total 4.56 91%

Las mejoras mas relevantes se observaron en los criterios relacionados con el orden

y la clasificacién de los repuestos, atribuibles a la reorganizacion del almacén mediante la
metodologia 5S Y la aplicacién de la clasificacion ABC-XYZ. La correcta sefalizacion de
estanterias, la asignacion de ubicaciones fijas y la eliminacion de materiales innecesarios
permitieron reducir desorden y facilitar la identificacion de los productos.

Por otra parte, el diagrama de radar, Figura 11, completa la informacion presentada
en la tabla, mostrando de manera grafica una expansion uniforme del area evaluada tras la
implementacién Lean.

Figura 11.
Resultados de la Ficha de Observacion Aplicada en la Bodega del Taller OverBoost

Implementacion Lean.
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La forma mas equilibrada del poligono indica que las mejoras no se limitaron a
acciones puntuales, sino que abarcaron de manera integral todos los criterios evaluados en
la ficha de observacion. En contraste, el escenario inicial presentaba un perfil irregular, reflejo
de las deficiencias identificadas durante el diagndstico. Las observaciones detectadas en el
diagnéstico fueron registradas y gestionadas mediante un formato de acciones de mejora
(Anexo 1), en concordancia con la Filosofia Kaizen, ademas de realizar un seguimiento a
través de un checklist de inspeccion periddica del almacén (Anexo J).

Mejoras en la Estructura Organizacional

De manera complementaria, se definid una estructura jerarquica clara, asignando
responsabilidades especificas para la gestion de compras, control de inventario, recepcion y
entrega de repuestos. Esta redefinicion de roles permiti6 mejorar la coordinacion interna,
reducir la centralizacion de decisiones y fortalecer el control operativo del almacén. En la
Figura 12 se presenta la nueva estructura jerarquica con la definicion de roles respectiva.

Figura 12.

Estructura Jerarquica Propuesta.

Propietario / Administrador

Asistente de Servicios

Encargado de Bodega Tecnico Asesor
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Definicion de roles

e Propietario / Administrador General

O

O

O

Toma de decisiones estratégicas y operativas
Supervisar el funcionamiento general del taller.
Gestionar la relacion con proveedores.
Aprobacion de ordenes de compra.

Analisis de rotacién de items

Establecer variaciones en la clasificacion ABC de repuestos.

e Asistente de servicios

o

@)

Recepcion y entrega de vehiculos

Facturacién (descarga de repuestos del sistema)
Revision de listados de precios de proveedores.
Generacion de 6rdenes de compra de repuestos.

Recepcién de compras.

o Encargado de bodega

O

O

Inventario de repuestos.

Revision de estado y cantidades de repuestos adquiridos.

Actualizacion de tarjetas Kanban

Orden de bodega acorde a la clasificacion ABC establecida por el propietario.
Mantener las 5 S en bodega.

Alertar posibles quiebres de inventario.

Entrega de insumos y repuestos al area técnica a través del respectivo formato

(pedido de repuestos).

e Técnico asesor

O

O

Diagndstico de vehiculos

Reparaciones y mantenimiento de vehiculos
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o Solicitud de insumos al encargado de bodega a través del respectivo formato
(pedido de repuestos).
Medicion de Tiempos
Los resultados obtenidos tras la implementacion de las herramientas Lean
Manufacturing evidencia en una reduccién significativa en los tiempos de busqueda de
repuestos y una mejora sustancial en el desempefo del proceso del cambio de aceite de
motor. Las mediciones realizadas después de la intervencion reflejan un comportamiento mas
estable y tiempos considerablemente menores en comparacién con el escenario inicial. La
Tabla 11 muestra los tiempos de busqueda de repuestos posteriores a la implementacion en
donde los promedios de localizacién se redujeron a valores comprendidos entre 1 minuto 20
segundos y 2 minutos 27 segundos, dependiendo del tipo de repuesto. Categorias como
aditivos, buijias, filtros de aceite, grasa y liquidos de freno presentaron los menores tiempos
promedio. Lo que evidencia una correcta ubicacion fisica, sefializacion y priorizacién de estos
items dentro del almacén.

Tabla 11.

Tiempo de Busqueda de Repuestos (Después de la Implementacion).

Tiempo de Busqueda de Repuestos (Después de la Implementacién)

Categorias Medicién 1 Medicion 2  Medicién 3 Promedio
Aditivos 1:13 1:36 1:12 1:20
Bujias 1:35 1:12 1:20 1:27
Filtro de Aceite 1:24 1:30 1:15 1:23
Filtro de Aire 2:49 2:54 1:40 2:27
Filtro de Combustible 210 1:45 1:23 1:46
Grasa 1:33 1:21 1:25 1:26
Liquido de Freno 1:25 1:27 1:26 1:26
Aceite Motor 1:45 1:34 2:08 1:49

Aceite Transmision 1:23 1:34 1:29 1:28
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Pastillas de Freno 1:57 2:06 1:38 1:53
Refrigerante 1:18 1:51 2:11 1:46
Zapatas de Freno 1:25 2:03 1:47 1:45

En relaciéon con el proceso de cambio de aceite, la tabla de tiempos de espera
posteriores a la intervencién (Tabla 12) evidencia una mejora significativa en el Lead Time
total del servicio con un promedio de 33 minutos y 36 segundos. La etapa de busqueda y
entrega de suministros presentd un tiempo promedio de 1 minuto 10 segundos, lo que
representa una reduccion considerable frente al escenario previo a la intervencién,

confirmando la efectividad de la reorganizacién del almacén y la estandarizacion de procesos.

Tabla 12.

Tiempos de Espera Después de Intervencion.

Tiempos de Espera Después de Intervencion

Recepcion de Busqueda y entrega Procedimiento Entrega de
Vehiculo de suministros cambio de aceite vehiculo Total
0:02:28 0:01:25 0:23:12 0:05:37 0:32:42
0:03:19 0:01:06 0:18:47 0:04:29 0:27:41
0:07:44 0:01:11 0:20:06 0:02:43 0:31:44
0:04:16 0:01:02 0:21:15 0:05:34 0:32:07
0:02:52 0:01:07 0:35:57 0:03:49 0:43:45
PROMEDIO 0:01:10 0:33:36

También se observd una disminucion en la variabilidad de los tiempos entre los
servicios evaluados, lo que indica una mayor estabilidad y control del proceso. Si bien el
procedimiento técnico del cambio de aceite contintia siendo la etapa de mayor duracion, su
comportamiento mas uniforme refleja una mejora en la preparacion anticipada de los insumos

y en la coordinacion entre areas de bodega y el personal técnico.
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En conjunto, los resultados demuestran que la aplicacién de la metodologia 5S, la
clasificacion ABC-XYZ vy el sistema Kanban permitié reducir significativamente los tiempos
improductivos asociados a la busqueda de repuestos, impactando de manera directa en la
reduccion del Lead Time del servicio de cambio de aceite y en la mejora de la eficiencia
operativa del taller.

Implementacién de la Filosofia Kaizen

La Filosofia Kaizen fue implementada como un eje transversal para asegurar la mejora
continua y la sostenibilidad de las herramientas Lean Manufacturing aplicadas en el taller
automotriz. Para ello, se establecié un plan de mejora continua (AnexoK), orientando a la
identificacion sistematica de problemas, la propuesta de acciones correctivas y el seguimiento
de los resultados obtenidos. Como parte inicial de este proceso, se llevé a cabo una primera
capacitacion dirigida al personal del taller (Anexo L), con objetivo de socializar las mejoras
implementadas y las herramientas Lean utilizadas, tales como la metodologia 5S, la
clasificacion ABC-XYZ, el sistema Kanban y los nuevos procesos estandarizados de compras
y pedidos. Esta capacitacién permitiéo alinear al personal con los objetivos del proyecto,
fortalecer el compromiso con el cambio y fomentar la participacién en la identificacion de
oportunidades de mejora.

Adicionalmente, se implementd un registro de observaciones y acciones de mejora
(Anexo 1), el cual permitié documentar las no conformidades detectadas, definir responsables
y establecer plazos de cumplimiento. Este instrumento facilité el seguimiento de las acciones
correctivas y promovié una cultura de mejora continua basada en pequefos cambios
progresivos.

En sintesis, la implementacion de la filosofia Kaizen contribuyé a fortalecer la
participacién del personal, mejorar la disciplina operativa y asegurar la continuidad de las
mejoras, consolidando un enfoque en de gestiébn orientada a la eficiencia y al

perfeccionamiento constante de los procesos del taller.
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Implementacién del Sistema Kanban

Con base en los resultados de la clasificacion ABC-XYZ se implementé un sistema
Kanban para los items que registran ventas en el tiempo de estudio, se establecieron niveles
minimos, puntos de reordenen vy tarjetas Kanban para controlar visualmente el estado del
inventario y anticipar la reposicién de repuestos e insumos. Los productos clasificados como
CZ fueron excluidos del sistema, recomendandose su adquisicién unicamente bajo pedido o
su eliminacién progresiva. Esta estrategia permitio reducir quiebres de Stock, evitar compras
de emergencia y optimizar el uso del capital invertido en inventario.

El Sistema de Inventario OverBoost - Sistema Kanban (Anexo M) es una aplicacion
web ligera desarrollada en Python mediante la libreria Gradio disefada para demostrar la
automatizacién de la gestion de inventarios en talleres automotrices multimarca bajo un
enfoque Lean Manufacturing. La aplicacion integra informacion proveniente de un archivo de
Excel estructurado, donde se vinculan 3 hojas principales, DEMANDA STOCK, VENTAS DEL
MES (2) ABC y COMPRAS, permitiendo consolidar parametros criticos como existencias
actuales, Stock minimo, punto de reorden (ROP), Stock maximo, Lead Time, Cantidad
Econdémica de Pedido (EOQ) y el proveedor.

El funcionamiento inicia con la carga del archivo Excel, tras lo cual el usuario
selecciona un producto desde un listado controlado que evita errores de tipeo. El sistema
registra automaticamente el Stock actual, el EOQ, el proveedor y el Lead Time especifico del
producto. Al ejecutar un movimiento de salida o ingreso, el Stock se actualiza en tiempo real
y se genera una tarjeta Kanban digital, la cual cambia de color segun reglas predeterminadas:
rojo (Stock < minimo), amarillo (Stock < ROP), verde (ROP < Stock < maximo) y azul
(sobreStock). Este comportamiento visual facilita la toma de decisiones rapidas en bodega y
replica el principio pull del sistema Kanban.

Adicionalmente, el sistema permite exportar la tarjeta Kanban en formato PDF de la

tarjeta actual y de las tarjetas reflejadas en la tabla resumen del historial, ademas de generar
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un archivo Excel con las existencias actualizadas, evidenciando la trazabilidad del inventario
y su potencial aplicacién practica en gestion de repuestos automotrices dentro de la bodega.
Limitaciones del prototipo y alcance del enlace de acceso

Si bien la aplicacién demuestra de forma funcional la automatizacién de tarjetas
Kanban y el control dinamico de inventarios, presenta limitaciones propias de un prototipo
académico. La principal restriccion es que la app se ejecuta en un entorno de Google Colab,
lo que implica que el enlace de acceso es temporal, dependiente de la sesion activa y no
persistente en el tiempo. Asimismo, no cuenta con autenticacion de usuarios, base de datos
externa, ni un servidor dedicado, por lo que no es adecuada para el uso operativo continuo
en un entorno empresarial real.

Para que el sistema sea funcional mediante el link profesional permanente seria
necesario desplegarlo en una infraestructura productiva, por ejemplo, un servidor web o un
servicio en la nube con dominio propio, incorporar gestién de usuario, almacenamiento
persistente y controles de seguridad. No obstante, para fines académicos y de investigacion,
el prototipo cumple eficazmente a su objetivo al demostrar cuantitativa y visualmente como la
aplicacion de herramientas Lean, particularmente Kanban, puede optimizar la gestion de
inventarios en bodegas de talleres automotrices pequerios y medianos.

Conclusiones

La aplicacion integral de herramientas Lean Manufacturing en la bodega del taller
automotriz OveBoost permiti6 mejorar significativamente la gestion de inventarios y la
eficiencia operativa, validando que incluso en talleres multimarca pequefios es posible
obtener mejoras sustanciales mediante metodologias estructuradas. La evaluacion global de
la metodologia 5S evidencié un incremento del 22 4% al 86%, lo que representa una mejora
absoluta del 63.6%., pasando de un estado Malo a Excelente, lo cual confirma la efectividad

de la intervencion Lean en el orden, limpieza, estandarizacion y disciplina operativa.
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Por otra parte, la ficha de observacién mostré6 una mejora global del 36% al 91%,
equivalente a un incremento del 55%, reflejando avances significativos en identificacion del
area, organizacion del inventario, seguridad, flujos de trabajo y gestién de procesos. Estos
resultados evidencian que la estandarizacion, sefalizacién visual y reorganizacion del layout
impactaron positivamente en la operatividad diaria del almacén, reduciendo practicas
empiricas y desorden estructural.

El levantamiento del inventario inicial permitio identificar 202 items, de los cuales el
88.6% correspondieron a productos categoria C, concentrando el 71.6% del capital invertido,
pero generando unicamente el 5.7% de las ventas. Esta situacion evidencié un nivel alto de
inmovilizacion de capital en stock muerto, justificando plenamente la aplicacion de la
clasificacion ABC-XYZ como herramientas clave para tomar decisiones basadas en datos y
Nno en experiencia empirica.

La implementacion de la clasificacion ABC-XYZ permitio identificar que solo el 5.9%
de los items (Categoria A) generaban el 78.8% de las ventas, confirmando el principio de
Pareto. Asimismo, se evidencié una alta presencia de productos Z (demanda irregular) en
todas las categorias, lo que permitié definir estrategias diferenciadas de control, reposicién y
eliminacion del inventario obsoleto, sentando una base técnica sélida para la implementacion
del sistema Kanban.

La medicién de tiempos de busqueda de repuestos evidencid una reduccion promedio
del 81%, pasando de rangos entre 1:55 y 5:22 minutos antes de la intervencion a valores
entre 1:20 y 2:27 minutos después de la implementacién Lean. Esta mejora se atribuye
directamente a la aplicacion de las 5S, la clasificacion ABC-XYZ y la asignacién de
ubicaciones fijas con senalizacion visual.

La implementacién del sistema Kanban, apoyado por un sistema programado en
Python mediante Google Colaboratory, permitid automatizar el analisis del inventario,

establecer alertas de reposicién y mejorar la planificacién de compras. Esta integracion
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tecnoldgica fortalecié el control visual y digital del inventario, reduciendo errores, quiebres de
stock y decisiones reactiva.

Finalmente, la adopcién de la filosofia Kaizen, junto con la capacitacion inicial al
personal, permitid consolidar una cultura de mejora continua, fomentando la participacion
activa del personal, la disciplina operativa y la sostenibilidad de mejoras implementadas en el
tiempo.

Recomendaciones

Se recomienda mantener auditorias periddicas de la metodologia 5S utilizando las
listas de verificacion estandarizadas con el fin de preservar los niveles alcanzados y evitar la
regresion hacia practicas empiricas.

Es necesario actualizar de forma continua la clasificacion ABC-XYZ, incorporando
nuevos datos de ventas y consumo, para ajustar las politicas de reposicion y evitar la
acumulacion futura del stock muerto.

Se debe consolidar el uso del sistema Kanban digital, ampliando su aplicacién a otros
servicios del taller y fortaleciendo la toma de decisiones mediante indicadores de desempeiio
(KPI) como: rotacion, fill rate y nivel de servicio.

Se recomienda institucionalizar el plan Kaizen, promoviendo capacitaciones
periodicas y el registro sistematico de acciones de mejora con responsables y fechas de
cumplimiento claramente definidas.

Es necesario integrar progresivamente un sistema informatico de gestién de
inventarios que permita consolidar la informacién generada en el Excel y Google

Colaboratory, generando trazabilidad, andlisis historico y escalabilidad del modelo planteado.



50

Referencias

Alnahhal, M., Latif, B., Hazza, M., & Sakhrieh , A. (2024). Economic Order Quantity: A State-
of-the-Art in the Era of Uncertain Supply Chains. Sustainability, 16(14), 5965.
https://doi.org/https://doi.org/10.3390/su16145965

Amulani, A., & Sridharan, M. (2024). Spare Parts Inventory Management: A Case Study at
Axis Communications AB. ResearchGate.

Bernardino, S., & Avila, L. (2025). Enhancing production planning and control of semi-finished
products: a case study combining Business Process Management and Lean
Manufacturing. Scielo Brasil, 32. https://doi.org/https://doi.org/10.1590/1806-9649-
2025v32e7624

Demiray, S., Ceylan, Z., & Bulkan, S. (2024). Enhancing Inventory Management through
Safety-Stock Strategies—A Case Study. Systems, 12(7), 260.
https://doi.org/https://doi.org/10.3390/systems12070260

Diaz, A., Rojas , A., Moore, K., Céspedes, C., & Torres, C. (2024). Warehouse management
model integrating 5S methodology and ABC classification to optimize space utilization
and search time in a commercial SME. LACCEI International Multi-Conference for
Engineering, Education, and Technology, 22. https://laccei.org/LACCEI2024-
CostaRica/full-papers/Contribution_1802_final_a.pdf

Gonzales, L., Salcedo, N., & Quiroz , J. (2025). Inventory Management Model for Reducing
Stockout rate by Applying Lean Warehousing and DDMRP Tools in a SMEs in the
Commercial Sector. International Workshop on Computer Science and Engineering.
https://doi.org/doi: 10.18178/wcse.2023.06.055365

Gonzales, L., Salcedo, N., & Quiroz, J. (2023). INVENTORY MANAGEMENT MODEL FOR
REDUCING STOCKOUT RATE BY APPLYING LEAN WAREHOUSING AND DDMRP

TOOLS IN A SMEs IN THE COMMERCIAL SECTOR. Repositorio ULIMA.



51

https://repositorio.ulima.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12724/19777/T018_704119
40_T.pdf

Ifraz, M., Tebrizcik, S., Aktepe, A., Ersaz, S., & Kursad, A. (2025). A Systematic Literature
Review on Spare Parts Classification, Inventory,. Gazi University Journal of Science.
https://doi.org/10.35378/gujs. 1484883

Jun, K., Salem, B., & Siddiqui, R. (2025). Leanomics’ in healthcare: a three-year quality
improvement study on the financial impact of a modified Kanban system in hospital
storerooms. BMJ Open Qual, 14(4). https://doi.org/10.1136/bmjoq-2025-003416

Logrono, K., Mufadi, B., & Siddiqui, R. (2025). Leanomics’ in healthcare: a three-year quality
improvement study on the financial impact of a modified Kanban system in hospital
storerooms. BMJ Publishing Group Ltd., 14(4).
https://doi.org/https://doi.org/10.1136/bmjog-2025-003416

Luis, G., Salcedo, N., & Quiroz, J. (2023). Inventory Management Model for Reducing
Stockout rate by Applying Lean Warehousing and DDMRP Tools in a SMEs in the
Commercial Sector. (U. 0. Houston-Downtown, Ed.)
https://doi.org/https://doi.org/10.18178/wcse.2023.06.055

Montes, A., Gherardi, F., & Quiroz , J. (2025). Enhancing Service Efficiency in Peruvian
Automotive Workshops through the Integration of SMED, KANBAN, and TPM: A Lean-
Based Empirical Study. International Journal of Engineering Trends and Technology,
73(5). https://doi.org/https://doi.org/10.14445/22315381/IJETT-V7315P114

Mor, R. S., Bhardwaj, A., Kharka, V., & Kharub, M. (2021). Spare parts inventory management
in the warehouse: a lean approach. International Journal of Industrial Engineering &
Production Research, 32(2), 179 - 189. https://doi.org/10.22068/ijiepr.32.2.179

Otsuka, K., & Ben-Mazwi, N. (2022). The impact of Kaizen: Assessing the intensive Kaizen

training of auto-parts suppliers in South Africa. South African Journal of Economic and



52

Management Sciences, 25(1).
https://doi.org/https://doi.org/10.4102/sajems.v25i1.4093

Palraj, V., & Sowmiya, P. (2024). ABC-XYZ Classification and Forecasting for Inventory
Optimization. International Journal of Research Publication and Reviews, 5(12), 5348
- 5357. https://doi.org/5348-5357

Qiwei, H., Boylan , J., Huijing , C., & Labib, A. (2018). OR in spare parts management: A
review. European Journal of COperational Research, 266(2), 395 - 414.
https://doi.org/https://doi.org/10.1016/j.ejor.2017.07.058

Rinaldi, M., Fera, M., Macchiaroli, R., & Bottani, E. (2023). A new procedure for spare parts
inventory management in ETO production: a case study. Procedia Computer Science,
217, 376 - 385. https://doi.org/10.1016/j.procs.2022.12.233

Titu, A., Grecu , D., Pop , A,, & Sugar , I. (2025). Service Process Modeling in Practice: A
Case Study in an Automotive Repair Service Provider. Appl. Sci., 15(8), 4171.

https://doi.org/https://doi.org/10.3390/app15084171



53

Anexos

Anexo A. Ficha de Observacion

FICHA DE OBSERVACION DEL ALMACEN DE REPUESTOS DE OVERBOOST

OBJETIVO: Evaluar el estado de la infraestructura, operatividad y organizacion del almacén

Instrucciones: Califique cada item utilizando la siguiente ponderacion:
5: Excelente (100%)
4: Bueno (80%)
3: Regular(60%)
2: Deficiente (40%)
1: Malo (20%)
0: Inexistente (0%)

Criterios de valoracion q 1 3‘ 4‘

IDENTIFICACION GENERAL DEL AREA

El area esta delimitada fisicamente

Existe sefializacion visible en accesos y zonas
internas

El espacio es adecuado para el volumen de
inventario

El mobiliario (estantes, repisas) se encuentra en
buen estado

ORGANIZACION Y ORDEN DE INVENTARIO

Los repuestos estan clasificados por categorias

Cada estante o seccion tiene etiquetas visibles

Existe una ubicacion fija para cada tipo de repuesto

No se observan repuestos fuera de lugar

No hay acumulacién de cajas o elementos
innecesarios

El area permite circulacion fluida del personal

Ll

MPIEZA Y CONDICIONES FISICAS DE INSUMOS

El piso esta limpio y sin derrames

Las estanterias se encuentran libres de polvo

No hay residuos, empaques o basura acumulada

Los repuestos estdn  almacenados  sin
contaminacién

SEGURIDAD Y SENALIZACION

Existen sefalizaciones de seguridad dentro de la
bodega

Se cuenta con extintor accesible y vigente

El area no presenta riesgos visibles (objetos
caidos, vidrios rotos, obstrucciones)

El personal usa equipo de proteccion cuando
corresponde

GESTION DE INVENTARIO Y PROCESOS

Existe algun registro de entradas y salidas

El registro se realiza en el momento de retirar o
recibir items

Se controla el inventario de manera periédica

No se evidencia de repuestos obsoletos o sin
rotacion
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El personal sigue un procedimiento claro para
solicitar repuestos

FLUJOS DE TRABAJO Y TIEMPOS

El encargado puede encontrar un repuesto en
menos de 1:30 minutos

No se observan tiempos muertos significativos en
las busquedas

No hay desplazamientos innecesarios dentro del
area

Anexo B. Ficha de Evaluacion de las 5S

FICHA DE EVALUACION 5S DEL ALMACEN DE REPUESTOS DE OVERBOOST

OBJETIVO: Evaluar Criterio 5S dentro del almacén de repuestos

Instrucciones:
Califique cada item utilizando la siguiente
5: Excelente (100%) 4: Bueno (80%) 3: Regular(60%) 2: Deficiente (40%) 1: Malo (20%)  O: Inexistente (0%)

ponderacion:

Porcentaje Porcentaje

Criterio evaluado Calificacion . ngw
alcanzado por parametro S

Estado

SEIRI

Se han identificado
repuestos obsoletos o que no se
utilizan

Se separan los
repuestos Utiles de los innecesarios

No existen materiales
ajenos al area de bodega

Se retiran
periédicamente elementos sin uso

Se cuenta con un area
destinada para cuarentena o
descarte

SEITON

Los repuestos estan
clasificados por familias o categorias

Cada repuesto tiene
una ubicacion fija y definida

Las estanterias vy
contenedores estan etiquetados
claramente

Los repuestos de alta
rotacién estan ubicados en zonas
accesibles

El area permite
circulacion fluida y sin obstrucciones

SEISO

El piso y estanterias se
encuentran limpios

No existen empaques,
cajas o residuos acumulados

Los repuestos estan
libres de polvo y suciedad
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Existen herramientas o
insumos para limpieza disponibles

Se limpia el area con
una frecuencia establecida

SEIKETSU
Existe un procedimiento
para recepcion, almacenamiento y
entrega
Se usan etiquetas y
codigos estandarizados para
identificar repuestos
Hay sefializacién visual
(colores, rotulos, flechas) en el area
Se cuenta con checklist
o listas de verificacion periédicas
El personal conoce vy
aplica las normas establecidas
SHITSUKE

El personal respeta la
ubicacion y  clasificacion  de
repuestos

Se realizan
devoluciones de repuestos no
utilizados

El encargado de
bodega mantiene orden de forma
auténoma

Se cumplen las rutinas
de limpieza y orden establecidas

Existe compromiso
visible con la mejora continua
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Categoria Marca Codigo Descripcion del repuesto Unidad de | Cantidad Costo unitario | Valor total | PVP Proveedor habitual

funcional medida fisica (USD) (USD)

Aditivos ABRO 15A0-SS510 ABRO Smoke Stop Envase 120z | 7 $ $ $ AUSTROFIL S.A.S.
2.98 20.86 6.00

Aditivos Titan Acidulada Titan Agua Acidulada Envase 1 Lt 5 $ $ NEOIL
0.53 2.65

Aditivos Titan Destilada Titan Agua Destilada Envase 1 Lt 33 $ $ NEOIL
0.53 17.49

Bombillas S/N L-1P Foco 1 polo Unidad 6 $ -

Bombillas S/N L-2P Foco 2 polos Unidad 5 $ -1 $

2.00

Bombillas S/N L-H4 Halogen H4 Unidad 7 $ -

Bombillas S/N L-T20 Tipo ufia T20 Unidad 7 $ -

Bujias NGK BKR5E NGK BKR5E Unidad 34 $ $ $ AUSTROFIL S.A.S.
1.57 53.38 3.00

Bujias NGK BKR6E NGK BKR6E Unidad 13 $ $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
1.95 25.35 3.00

Bujias NGK BP5ES NGK BP5ES Unidad 10 $ -1 8

3.00
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Bujias NGK BPR5EY NGK BPR5EY Unidad 64 $ $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
1.63 104.32 3.00
Bujias NGK DCPR7E NGK DCPR7E Unidad 34 $ $
3.00
Bujias NGK LFR5A-11 NGK LFR5A-11 Unidad 18 $ $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
2.31 41.58 6.00
Bujias NGK LZKR6B-10E NGK LZKR6B-10E Unidad 40 $ $ $ AUSTROFIL S.A.S.
2.75 110.00 6.00
Filtro de Aceite Advanc | AO-1302 Advance AO-1302 Unidad 4 $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e
Filtro de Aceite Advanc | AO-1522 Advance AO-1522 Unidad 2 $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e
Filtro de Aceite Advanc | AO-1539 Advance AO-1539 Unidad 24 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 1.57 37.68
Filtro de Aceite Advanc | AO-02 Advance AO-2 Unidad 10 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 245 24.50
Filtro de Aceite Advanc | AO-2801 Advance AO-2801 Unidad 15 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 2.09 31.35
Filtro de Aceite Advanc | AO-2825 Advance AO-2825 Unidad 13 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 1.67 21.71
Filtro de Aceite Advanc | AO-2849 Advance AO-2849 Unidad 1 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 2.03 2.03
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Filtro de Aceite Advanc | AO-2870 Advance AO-2870 Unidad 16 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 1.99 31.84

Filtro de Aceite Advanc | AO-3387 Advance AO-3387 Unidad 4 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 1.23 4.92

Filtro de Aceite Advanc | AO-3593 Advance AO-3593 Unidad 4 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 1.23 4.92

Filtro de Aceite Advanc | AO-3614 Advance AO-3614 Unidad 18 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 1.46 26.28

Filtro de Aceite Advanc | AO-4967 Advance AO-4967 Unidad 26 $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e

Filtro de Aceite Advanc | AO-500 Advance AO-500 Unidad 10 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 1.78 17.80

Filtro de Aceite Advanc | AO-50710 Advance AO-50710 Unidad 20 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 2.31 46.20

Filtro de Aceite Advanc | AO-5190 Advance AO-5190 Unidad 4 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 3.55 14.20

Filtro de Aceite Advanc | AO-7318 Advance AO-7318 Unidad 4 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 1.71 6.84

Filtro de Aceite Advanc | AOE-11651/1 Advance AOE-11651/1 Unidad 4 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 3.23 12.92

Filtro de Aceite Advanc | AOE-418 Advance AOE-418 Unidad 13 $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
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Filtro de Aceite Advanc | AOE-419 Advance AOE-419 Unidad 10 $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e

Filtro de Aceite FRAM FR-PH8A FRAM PH8A Unidad 3 $

Filtro de Aceite Kuboshi | PH2841 Kuboshi PH2841 Unidad 2 $

Filtro de Aceite Motorcr | FG1083 Motorcraft FG1083 Unidad 1 $

aft

Filtro de Aceite Redfil EO2LS Redfil FO4715 1012110-E02LS | Unidad 5 $ $ NAJEA CIA LTDA
3.05 15.25

Filtro de Aceite Redfil 10RL-2849 Redfil PH2849A Unidad 23 $ $ NAJEA CIA LTDA
1.45 33.35

Filtro de Aceite Redfil 10RL-3387A Redfil PH3387A Unidad 20 $ $ AUSTROFIL S.A.S.
1.26 25.20

Filtro de Aceite Redfil 10RL-3593A Redfil PH3593A Unidad 16 $ $ AUSTROFIL S.A.S.
1.26 20.16

Filtro de Aceite Redfil 10RL-3593AH Redfil PH3593AH Unidad 8 $ $ AUSTROFIL S.A.S.

Filtro de Aceite Redfil 10RL-3614 Redfil PH3614 Unidad 15 $ $ AUSTROFIL S.A.S.
1.26 18.90

Filtro de Aceite Redfil 10RL-4509 Redfil PH4509 Unidad 20 $ AUSTROFIL S.A.S.

Filtro de Aceite Redfil 10RL-4606 Redfil PH4606 Unidad 23 $ AUSTROFIL S.A.S.

Filtro de Aceite Redfil 10RL-4608 Redfil PH4608 Unidad 11 $ AUSTROFIL S.A.S.
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Filtro de Aceite Redfil 10RL-7317 Redfil PH7317 Unidad 6 $ $ NAJEA CIA LTDA
1.28 7.68
Filtro de Aceite Redfil 10RL-0966 Redfil PH966B Unidad 10 $ $ AUSTROFIL S.AS.
Filtro de Aceite Sakura EO1501 Sakura EO1501 Unidad 5 $ $ AUSTROFIL S.A.S.
3.27 16.35
Filtro de Aceite Shogun | SG-C71 Shogun C71 Unidad 1 $
Filtro de Aceite SKYFIL | SKY-FRL448 SKYFIL FRL 448 Unidad 1 $
Filtro de Aceite VOX LB619 VOX LB619 Unidad 12 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
1.22 14.64
Filtro de Aire Advanc | AA-10086 Advance AA-10086 Unidad 6 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 2.82 16.92
Filtro de Aire Advanc | AA-10286 Advance AA-10286 Unidad 10 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 2.33 23.30
Filtro de Aire Advanc | AA-10539 Advance AA-10539 Unidad 3 $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e
Filtro de Aire Advanc | AA-10755 Advance AA-10755 Unidad 7 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 4.99 34.93
Filtro de Aire Advanc | AA-11654 Advance AA-11654 Unidad 8 $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e
Filtro de Aire Advanc | AA-11674 Advance AA-11674 Unidad 5 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 8.32 41.60
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Filtro de Aire Advanc | AA-1485 Advance AA-1485 Unidad $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 3.14 6.28

Filtro de Aire Advanc | AA-28116 Advance AA-28116 Unidad $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e

Filtro de Aire Advanc | AA-5496 Advance AA-5496 Unidad $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 3.23 9.69

Filtro de Aire Advanc | AA-6127 Advance AA-6127 Unidad $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 3.46 20.76

Filtro de Aire Advanc | AA-8067 Advance AA-8067 Unidad $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 2.82 16.92

Filtro de Aire Advanc | AA-8069 Advance AA-8069 Unidad $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 2.21 6.63

Filtro de Aire Advanc | AA-8550 Advance AA-8550 Unidad $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e

Filtro de Aire Advanc | AA-8590 Advance AA-8590 Unidad $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 244 12.20

Filtro de Aire Advanc | AA-9391 Advance AA-9391 Unidad $ $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 2.82 5.64 8.00

Filtro de Aire Advanc | AA-9902 Advance AA-9902 Unidad $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 1.72 8.60

Filtro de Aire Advanc | AA-994 Advance AA-994 Unidad $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
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Filtro de Aire Advanc | AAK-124 Advance AAK-124 Unidad $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
e 14.58 72.90
Filtro de Aire Hardma | 8-97062294-0- | Hardman 8-97062294-0 Unidad $ $ $ NAJEA CIA LTDA
n HM 14.69 44.07 19.00

Filtro de Aire Pentius | PAB-10190 Pentius PAB 10190 Unidad $

Filtro de Aire Pentius | PAB-7774 Pentius PAB 7774 Unidad $

Filtro de Aire Pentius | PAB-8208 Pentius PAB 8208 Unidad $

Filtro de Aire Redfil 165469466R Redfil 165469466R Unidad $ AUSTROFIL S.A.S.

Filtro de Aire Redfil 17500 Redfil 28113-17500 Unidad $ AUSTROFIL S.A.S.
3.67 22.02

Filtro de Aire Redfil 96827723 Redfil 96827723 Unidad $ $ NAJEA CIA LTDA
2.74 16.44

Filtro de Aire Redfil FA5306 Redfil FA5306 Unidad $ $ $ NAJEA CIA LTDA
3.09 27.81 9.00

Filtro de Aire Redfil FA6517 Redfil FA6517 8-98140266-0 Unidad $ $ NAJEA CIA LTDA
3.89 35.01

Filtro de Aire Redfil 1C000 Redfil FA6610 28113-1C000 Unidad $ AUSTROFIL S.A.S.

Filtro de Aire Redfil H9100 Redfil FA6627B 28113-H9100 Unidad $ AUSTROFIL S.A.S.

Filtro de Aire Redfil FA7503 Redfil FA7503 Unidad $ $ NAJEA CIA LTDA
4.54 4.54

Filtro de Aire Redfil 0C010 Redfil FA7700 17801-0C010 Unidad $ AUSTROFIL S.A.S.

Filtro de Aire Sanfil 62B00 Sanfil 13780-62B00 Unidad $
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Filtro de Aire Sanfil SF-2721887 Sanfil 2721887 Unidad $
Filtro de Aire Sanfil SF-22600 Sanfil 28113-22600 Unidad $
Filtro de Aire Sanfil SF-B4000 Sanfil 28113-B4000 Unidad $
Filtro de Aire Sanfil SF-96553450 Sanfil 96553450 Unidad $
Filtro de Aire Shogun | SG-AF307 Shogun AF307 Unidad $
Filtro de Aire Shogun | SG-RBA377 Shogun RBA 377 Unidad $
Filtro de Aire Vega VK-4494 Vega VK 4494 Unidad $ $ NEOIL
3.41 13.64
Filtro de Aire Xtragua | CA1218 Xtraguard CA1218 Unidad $
rd
Filtro de | Advanc | AFE-1509 Advance AFE-1509 Unidad $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
Combustible e 16.00
Filtro de | Advanc | AFE-268 Advance AFE-268 Unidad $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
Combustible e 2.79 11.16
Filtro de | Advanc | AFE-387 Advance AFE-387 Unidad $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
Combustible e
Filtro de | Advanc | AFK-001 Advance AFK-001 Unidad $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
Combustible e 5.50 11.00
Filtro de | Advanc | AFP-023 Advance AFP-023 Unidad $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
Combustible e 2.34 18.72
Filtro de | Advanc | AFP-083 Advance AFP-083 Unidad $ JOHNS IMPORT COMPANY SA

Combustible
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Filtro de | Advanc | AFP-179 Advance AFP-179 Unidad 4 $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
Combustible e

Filtro de | Advanc | AFP-31120 Advance AFP-31120 Unidad 8 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
Combustible e 2.42 19.36

Filtro de | Advanc | AFP-974 Advance AFP-974 Unidad 16 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
Combustible e 1.60 25.60

Filtro de | Advanc | AFS-1306 Advance AFS-1306 Unidad 3 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
Combustible e 19.00

Filtro de | Filtro 10FG-0001 Filtro  gasolina  carburador | Unidad 18 $ $ $ AUSTROFIL S.A.S.
Combustible universal 0.65 11.70 2.00

Filtro de | Fleetgu | FG-FS1212 Fleetguard FS1212 Unidad 4 $

Combustible ard

Filtro de | Portma A7602 Partmo A7602 Unidad 5 $

Combustible

Filtro de | Redfil 940408 Redfil 940408 Unidad 4 $

Combustible

Filtro de | Redfil FF3504 Redfil FF3504 25121353 Unidad 17 $ $ $ AUSTROFIL S.A.S.
Combustible 2.1 35.87 7.00

Filtro de | Redfil FF3505 Redfil FF3505 96537170 Unidad 12 $ $ $ AUSTROFIL S.A.S.
Combustible 1.81 21.72 8.00

Filtro de | Redfil FF3911 Redfil FF3911 JE45-20-490A Unidad 2 $ $ AUSTROFIL S.A.S.
Combustible 2.87 5.74
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Filtro de | Redfil FF4502 Redfil FF4502 8-972889470 Unidad 14 $
Combustible
Filtro de | Sakura FC1104 Sakura FC1104 Unidad 2 $
Combustible
Filtro de | Sanfil SF-VITARA Sanfil Grand Vitara Unidad 1 $
Combustible
Filtro de | Sanfil SF-Verna Sanfil Hyundai Verna Unidad 10 $
Combustible
Filtro de | Shogun | SG-FC1501 Shogun FC-1501 Unidad 10 $
Combustible
Filtro de | Shogun | SG-FC190 Shogun FC-190 Unidad 1 $
Combustible
Filtro de | VOX 155 VOX FBS2/155 Unidad 1 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
Combustible 2.22 2.22
Grasa ABRO 19A0-LG990 ABRO #3 Synthetic Lithium | Envase 1LB | 5 $ $ $ AUSTROFIL S.A.S.
Grease 3.39 16.95 7.00
Grasa Gulf GR-001 Gulf Crown EP-2 Envase 2 $ $
7.00
Liquido de Freno | S-Oil LIQF-SOIL4 S-Oil DOT 4 Envase 0.5Lt | 5 $
Liquido de Freno | Vistoni 3 Vistoni DOT 3 Envase 120z | 2 $ $ NAJEA CIA LTDA
1.66 3.32
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Liquido de Freno | Wagner | 3 Wagner DOT 3 Envase 120z | 24 $ $ PITS CAR CYD SAS
2.80 67.20
Lubricante Motor | AC 11A0-10304 AC Delco SAE 10w30 Envase 4 Lt 12 $ $ $ AUSTROFIL S.A.S.
Delco 13.91 166.92 28.00
Lubricante Motor | AC 11A0-20504 AC Delco SAE 20w50 Envase 4 Lt 24 $ $ $ AUSTROFIL S.A.S.
Delco 13.91 333.84 28.00
Lubricante Motor | Amalie AM-75677-36 Amalie SP, SN Plus SN/CF | Envase 4 Lt 9 $ $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
10w30 17.38 156.42 32.00
Lubricante Motor | Amalie AM-75697-36 Amalie SP, SN Plus SN/CF | Envase 4 Lt 18 $ $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
20w50 17.38 312.84 32.00
Lubricante Motor | AROIL 11AL-15402CI | AROIL 15w40 Caneca Envase 5gal | 1 $ $ $ AUSTROFIL S.A.S.
46.36 46.36 50.00
Lubricante Motor | AROIL 11AL-20504 AROIL 20w50 Envase 4 Lt 25 $ $ $ AUSTROFIL S.AS.
10.60 265.00 25.00
Lubricante Motor | AROIL 11AL-20505 AROIL 20w50 Litro Envase 1Lt 37 $ $ $ AUSTROFIL S.A.S.
2.80 103.60 7.00
Lubricante Motor | Champi | CH-2050 Champion 20w50 Envase 4 Lt 4 $
on
Lubricante Motor | Eni BB10AGO02- Eni i-Sigma Multi 15w40 Envase 4 Lt 22 $ $ $ NEOIL
120492-1 15.75 346.50 28.00
Lubricante Motor | Eni BB10AGO01- Eni i-Sint Professional 10w30 Envase 4 Lt 23 $ $ $ NEOIL
111292 15.75 362.25 28.00
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Lubricante Motor | Eni BB10AGO01- Eni i-Sint Professional 20w50 Envase 4 Lt 31 $ $ $ NEOIL
111392 15.75 488.25 28.00
Lubricante Motor | Exaoil EX045682 Exoil HDD Long Drain 15w40 Envase 4 Lt 16 $ $ $ NAJEA CIA LTDA
12.00 192.00 30.00
Lubricante Motor | Exoil EXGA0215 Exoil Syntek HM 20w50 Envase 4 Lt 20 $ $ $ NAJEA CIA LTDA
12.00 240.00 28.00
Lubricante Motor | Exoil EXGA0207 Exoil Syntek Uno 10w30 Envase 4 Lt 13 $ $ $ NAJEA CIA LTDA
12.00 156.00 28.00
Lubricante Motor | Exoil EXGAO0406 Exoil Syntek Uno 5w30 Envase 4 Lt 18 $ $ $ NAJEA CIA LTDA
12.00 216.00 30.00
Lubricante Motor | Golden 11GR- Golden 8K 10w30 Envase 4 Lt 2 $ $ $ AUSTROFIL S.A.S.
10304SP 15.60 31.20 30.00
Lubricante Motor | Kendall KD-20W50 Kendall GT-1 High Performance | Envase 4 Lt 14 $ $
20w50 30.00
Lubricante Motor | Mannol | 012MN7104- Mannol MN7104 5A TS-4 SHPD | Envase 5 Lt 23 $ $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
5A 15w40 26.04 598.92 36.00
Lubricante Motor | Mannol | 012MN7512- Mannol MN7512 4A UZ Special | Envase 4 Lt 8 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
4A Plus 10w30 20.90 167.20
Lubricante Motor | Mannol | 012MN7904- Mannol MN7904 5C Diesel | Envase 5 Lt 1 $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
5C Turbo 5w40
Lubricante Motor | Mannol 012MN7906- Mannol MN7906 4A E.ULTRA | Envase 4 Lt 7 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
4A JP 5w20 32.79 229.53
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Lubricante Motor | Mannol | 012MN7909- Mannol MN7909 5B Diesel TDI | Envase 5 Lt 11 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
5B 5w30 38.00
Lubricante Motor | Mobil 98LE25 Mobil Delvac MX 15w40 Envase 4 Lt 12 $ $ $ AUTOVENTAS WAY
16.55 198.60 30.00
Lubricante Motor | Mobil 98Gz42 Mobil Delvac MX 15w40 | Envase 2.5 | 11 $ $ $ AUTOVENTAS WAY
Caneca gal 36.44 400.84 75.00
Lubricante Motor | Mobil T601736 Mobil Special 10w30 Envase 4 Lt 0 $ $ $ AUTOVENTAS WAY
14.15 25.00
Lubricante Motor | Mobil T601739 Mobil Special 20w50 Envase 4 Lt 28 $ $ $ AUTOVENTAS WAY
13.74 384.72 25.00
Lubricante Motor | Mobil T601823 Mobil ~ Super  Semisintetico | Envase 4 Lt 12 $ $ $ AUTOVENTAS WAY
10w30 16.22 194.64 30.00
Lubricante Motor | Mobil T601826 Mobil  Super  Semisintetico | Envase 4 Lt 5 $ $ $ AUTOVENTAS WAY
20w50 15.42 77.10 30.00
Lubricante Motor | Mobil T601818 Mobil Super Semisintetico 5w30 | Envase 4 Lt 4 $ $ $ AUTOVENTAS WAY
18.49 73.96 36.00
Lubricante Motor | Motul MT-1550 Motul 15w50 4T Envase 1Lt 6 $
Lubricante Motor | Oscar 15283 Oscar Jade Pur 10w30 Envase 4 Lt 2 $ $ REPUESTOS
15.61 31.22 AUTOMOTRICES MENDOZA
Lubricante Motor | Oscar 15284 Oscar Jade Pur 15w40 Envase 4 Lt 3 $ $ REPUESTOS
16.26 48.78 AUTOMOTRICES MENDOZA
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Lubricante Motor | Oscar 15282 Oscar Jade Pur 20w50 Envase 4 Lt 4 $ $ REPUESTOS
15.41 61.64 AUTOMOTRICES MENDOZA
Lubricante Motor | Pennzoi | PL-10309 Pennzoil 10w30 Envase 5 Lt 14 $ $ LUBRIFIIL RG
I 22.16 310.24
Lubricante Motor | Pennzoi | PL-20509 Pennzoil 20w50 Envase 5 Lt 24 $ $ LUBRIFIIL RG
I 22.16 531.84
Lubricante Motor | S-Oil SOIL-0530 S-0Oil Seven 5w30 Envase 4 Lt 3 $
Lubricante Motor | UBX 20w50 UBX 20w50 Envase 4 Lt 18 $ $ $ PITS CAR CYD SAS
9.56 172.08 20.00
Lubricante Motor | UBX Litro UBX 20w50 Litro Envase 1Lt 2 $ $ $ NEOIL
3.78 7.56 7.00
Lubricante Amalie AM-72836-56 Amalie DX IlI-H/M ATF Envase 1 Lt 2 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
Transmision 5.19 10.38
Lubricante AROIL 11AL-75854 AROIL 75W85 Envase 4 Lt 14 $ $ $ AUSTROFIL S.AS.
Transmision 10.91 152.74 28.00
Lubricante AROIL 11AL-80904 AROIL 80w90 Envase 4 Lt 17 $ $ $ AUSTROFIL S.AS.
Transmision 10.71 182.07 28.00
Lubricante AROIL 11AL-ATF5 AROIL ATF Dexron Il Envase 1 Lt 21 $ $ $ AUSTROFIL S.A.S.
Transmision 2.99 62.79 7.00
Lubricante Mannol | 012MN8217-1 Mannol ATF-WS 8217 Envase 1 Lt 8 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
Transmision 11.49 91.92
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Lubricante Mannol | 012MN8220-1 Mannol CVT-NS3 8220 Envase 1 Lt 8 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
Transmision 13.08 104.64

Lubricante Mannol | 012MN8206-1 Mannol Dexron Il 8206 Envase 1 Lt 8 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
Transmision 6.85 54.80

Lubricante Mannol 012MN8207-1 Mannol Dexron VI 8207 Envase 1 Lt 12 $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA
Transmision 9.41 112.92

Pastillas de | HighPo | D1593 HighPower D1593 Juego de | 3 $ $ PITS CAR CYD SAS

Freno wer Pastillas 12.43 37.29

Pastillas de | HighPo | D8342M HighPower D8342M Juego de | 2 $ $ PITS CAR CYD SAS

Freno wer Pastillas 10.97 21.94

Pastillas de | HighPo | MD1156 HighPower MD 1156 Juego de | 2 $ PITS CAR CYD SAS

Freno wer Pastillas

Pastillas de | HighPo | MD1176 HighPower MD1176 Juego de | 4 $ $ LUBRIFIIL RG

Freno wer Pastillas 12.43 49.72

Pastillas de | HighPo | MD1313 HighPower MD1313 Juego de | 3 $ PITS CAR CYD SAS

Freno wer Pastillas

Pastillas de | HighPo | MD1508 HighPower MD1508 Juego de | 2 $ $ PITS CAR CYD SAS

Freno wer Pastillas 18.62 37.24

Pastillas de | HighPo | MD1573 HighPower MD1573 Juego de | 2 $ $ PITS CAR CYD SAS

Freno wer Pastillas 12.46 24.92

Pastillas de | HighPo MD1847 HighPower MD1847 Juego de | 2 $ PITS CAR CYD SAS

Freno wer Pastillas
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Pastillas de | HighPo | MD1942 HighPower MD 1942 Juego de $ PITS CAR CYD SAS
Freno wer Pastillas

Pastillas de | HighPo | MD1U0546 HighPower MD1U0546 Juego de $ PITS CAR CYD SAS
Freno wer Pastillas

Pastillas de | HighPo | MD320 HighPower MD320 Juego de $ PITS CAR CYD SAS
Freno wer Pastillas

Pastillas de | HighPo | MD363 HighPower MD363 Juego de $ $ $ PITS CAR CYD SAS
Freno wer Pastillas 11.10 22.20 20.00

Pastillas de | HighPo | MD418 HighPower MD418 Juego de $ PITS CAR CYD SAS
Freno wer Pastillas

Pastillas de | HighPo | MD451 HighPower MD451 Juego de $ $ PITS CAR CYD SAS
Freno wer Pastillas 10.62 31.86

Pastillas de | HighPo | MD556 HighPower MD556 Juego de $ PITS CAR CYD SAS
Freno wer Pastillas

Pastillas de | HighPo | MD579 HighPower MD579 Juego de $ PITS CAR CYD SAS
Freno wer Pastillas

Pastillas de | HighPo | MD58101B9A7 | HighPower MD58101B9A70 Juego de $ $ PITS CAR CYD SAS
Freno wer 0 Pastillas 12.90 38.70

Pastillas de | HighPo | MD58101G6A0 | HighPower MD58101G6A00 Juego de $ PITS CAR CYD SAS
Freno wer 0 Pastillas

Pastillas de | HighPo | MD680 HighPower MD680 Juego de $ PITS CAR CYD SAS
Freno wer Pastillas
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Pastillas de | HighPo MD797 HighPower MD797 Juego de $ $ LUBRIFIIL RG
Freno wer Pastillas 9.60 38.40

Pastillas de | HighPo | MD924 HighPower MD924 Juego de $ PITS CAR CYD SAS
Freno wer Pastillas

Pastillas de | HighPo | MD98079104 HighPower MD98079104 Juego de $ $ $ PITS CAR CYD SAS
Freno wer Pastillas 12.53 50.12 25.00

Pastillas de | HighPo | MKD8342M HighPower MKD8342M Juego de $ $ $ PITS CAR CYD SAS
Freno wer Pastillas 10.97 32.91 20.00

Pastillas de | HighPo | MKD9015 HighPower MKD9015 Juego de $ $ $ PITS CAR CYD SAS
Freno wer Pastillas 9.50 28.50 20.00

Pastillas de | TOKY D1710 TOKY DL2013/D1710 Juego de $ LUBRIFIIL RG
Freno Pastillas

Pastillas de | TOKY MD1039 TOKY MD 1039 Juego de $ $ LUBRIFIIL RG
Freno Pastillas 14.08 28.16

Pastillas de | TOKY MD976 TOKY MD 976 Juego de $ LUBRIFIIL RG

Freno Pastillas

Pastillas de | TOKY MDSP1983 TOKY MDSP1983 Juego de $ LUBRIFIIL RG

Freno Pastillas

Pastillas de | TRI- TRUD510 TRI-UNION TRUD510 Juego de $

Freno UNION Pastillas

Pastillas de | TRI- TRUDG668 TRI-UNION TRUD668 Juego de $

Freno UNION Pastillas
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Pastillas de | TRI- TRUDB2002 TRI-UNION TRUDB2002 Juego de | 3 $

Freno UNION Pastillas

Refrigerante AC 13RF-63336 AC Delco dexcool 50/50Premix | Envase 4 Lt 22 $ $ $ AUSTROFIL S.A.S.
Delco 11.51 253.22 18.00

Refrigerante Global GLOBAL144 Global refrigerante verde Envase 4 Lt 27 $ $ $ JOHNS IMPORT COMPANY SA

2.60 70.20 7.00
Refrigerante Mobil T602348 Mobil Permazone 50/50 Envase 4 Lt 13 $ $ $ AUTOVENTAS WAY
9.95 129.35 16.00

Zapatas de | HighPo | TB090 HighPower TB090 Juego de | 2 $ $ $ PITS CAR CYD SAS

Freno wer Zapatas 12.95 25.90 25.00

Zapatas de | HighPo | TB1032 HighPower TB1032 Juego de | 1 $ PITS CAR CYD SAS

Freno wer Zapatas

Zapatas de | HighPo | TB124 HighPower TB124 Juego de | 2 $ PITS CAR CYD SAS

Freno wer Zapatas

Zapatas de | HighPo | TB266 HighPower TB266 Juego de | 3 $ PITS CAR CYD SAS

Freno wer Zapatas

Zapatas de | HighPo | TB383 HighPower TB383 Juego de | 2 $ $ PITS CAR CYD SAS

Freno wer Zapatas 10.16 20.32

Zapatas de | HighPo | TB471 HighPower TB471 Juego de | 2 $ PITS CAR CYD SAS

Freno wer Zapatas

Zapatas de | HighPo | TB877 HighPower TB877 Juego de | 1 $ PITS CAR CYD SAS

Freno wer Zapatas
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Zapatas de | TOKY S2894 TOKY S2894 Juego de $ $ LUBRIFIIL RG
Freno Zapatas 11.90 11.90
Zapatas de | TOKY S608 TOKY S608 Juego de $ $ LUBRIFIIL RG
Freno Zapatas 12.66 25.32
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Anexo D. Entrevista con el Dueio del Taller OverBoost

ENTREVISTA AL PROPIETARIO DEL TALLER AUTOMOTRIZ

Nota: La informacién obtenida mediante la presente entrevista sera utilizada

netamente para fines académicos.

1. ¢Como es la estructura del taller del taller en la actualidad?

2. ;Cuales son los roles principales dentro del taller? ; Qué responsabilidades tiene cada
uno?

3. ¢Cbmo solicitan los mecanicos los repuestos?

4. ;Utiliza indicadores para evaluar el desemperio del taller?

5. ¢Qué informacion utiliza para tomar decisiones sobre compras y abastecimiento del
almacén?

6. ;Como determina las cantidades?

7. ¢Existen proveedores principales?

8. ¢ Se realizan conteos fisicos? ¢ Con qué frecuencia?

9. ¢Qué problemas relacionados con el inventario ocurren con mayor frecuencia?

¢, Qué areas considera prioritarias para mejorar?



Anexo E. Clasificacion ABC-XYZ.
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STOCK
DESVIA FACT DEMAN
COEFICI TIEMPO STOCK DE STOC | Punto
CION OR DA COSTO DE EOQ
ENTE DE | CLASIFICA DE DE SEGUR STOCK MINIMO K de
CODIGO ESTAN DE ANUAL | ALMACENAM | CERR
VARIACI CION XYZ REPOSICI | SEGUR | IDAD CERRADO MAXI | Reord
DAR SERVI CERRA IENTO (H) ADO
ON ON (DIAS) IDAD | CERRA MO en
DIARIA Cio DA
DO
98LE25 08 0.83 Y 1.96 15 1.92798 2 55 $ 414 [ 1 15 9
GLOBAL144 02 0.93 Y 1.96 1.5 0.57992 1 15 $ 065 | 14 16 3
11AL-75854 0.2 0.94 Y 1.96 1.5 0.36189 1 9 $ 273 | 6 8 3
LFWG120Z 0.2 0.83 Y 1.96 1.5 0.37720 1 1 $ 070 | 12 14 3
11AL-80904 02 1.22 z 1.96 1.5 0.55316 1 1 $ 268 | 6 8 3
11AL-ATF5 0.2 1.01 z 1.96 1.5 0.40210 1 10 $ 075 | 11 13 3
T601818 02 1.12 z 1.96 1.5 0.38146 1 8 $ 462 | 4 6 2
MD98079104 0.1 1.12 z 1.96 1.5 0.25431 1 6 $ 313 | 4 6 2
15PX-89147 03 1.23 z 1.96 15 0.70108 1 14 $ 069 | 13 15 3
FAG517 0.1 1.12 z 1.96 1.5 0.25431 1 6 $ 097 | 8 10 2
012MN7104-5A 0.2 1.56 z 1.96 1.5 0.44231 1 7 $ 651 | 3 5 2
012MN8220-1 03 1.49 z 1.96 1.5 0.76293 1 12 $ 327 | 6 8 3
BPRSEY 08 1.72 z 1.96 1.5 1.95670 2 27 $ 041 | 24 28 6
19A0-LG990 03 1.69 z 1.96 1.5 0.67284 1 10 $ 085 | 10 12 3
AM-75677-36 0.1 1.92 z 1.96 1.5 0.27272 1 4 $ 435 | 3 5 2
AM-75697-36 0.1 1.92 z 1.96 1.5 0.27272 1 4 $ 435 | 3 5 2
T601736 0.1 2.00 z 1.96 1.5 0.34119 1 4 $ 354 | 4 6 2
13RF-63336 0.2 1.87 z 1.96 1.5 0.42554 1 6 $ 288 | 5 7 2
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T601739 0.1 1.87 1.96 1.5 0.21277 3 344 | 3 5
LZKR6B-10E 0.4 1.87 1.96 1.5 0.85108 1" 093 | 10 12
FF3504 0.1 2.00 1.96 1.5 0.34119 4 053 | 8 10
AA-9391 0.1 1.87 1.96 1.5 0.21277 3 1.41 5 7
AO-3593 0.1 1.87 1.96 1.5 0.21277 3 0.31 9 1"
012MN7906-4A 0.1 2.83 1.96 1.5 0.16084 2 820 | 2 4
11A0-10304 0.1 2.83 1.96 1.5 0.16084 2 348 | 3 5
EXGA0207 0.1 2.83 1.96 1.5 0.16084 2 3.00 | 3 5
11AL-20504 0.1 2.83 1.96 1.5 0.16084 2 265 | 3 5
MD1039 0.1 2.83 1.96 1.5 0.16084 2 352 | 3 5
TB090 0.1 2.83 1.96 1.5 0.16084 2 324 | 3 5
MD363 0.1 2.83 1.96 1.5 0.16084 2 278 | 3 5
8-97062294-0-HM 0.1 2.83 1.96 1.5 0.16084 2 367 | 3 5
BKRS5E 0.3 2.83 1.96 1.5 0.64336 6 039 | 12 14
AFE-268 0.1 2.83 1.96 1.5 0.16084 2 070 | 5 7
AO-5190 0.1 2.83 1.96 1.5 0.16084 2 089 | 5 7
AA-8590 0.1 2.83 1.96 1.5 0.16084 2 0.61 6 8
AFP-31120 0.1 2.83 1.96 1.5 0.16084 2 0.61 6 8
11A0-20504 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0 348 | 0 0
11AL-15402Cl 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0 1159 | 0 0
11AL-20505 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0 070 | 0 0
CH-2050 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0 447 | 0 0
BB10AG02- 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0 394 | 0 0
120492-1

BB10AGO1- 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0 394 | 0 0

111292




78

BB10AGO1- 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 3.94
111392

EX045682 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 3.00
EXGA0215 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 3.00
EXGA0406 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 3.00
11GR-10304SP 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 3.90
KD-20W50 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 3.15
012MN7512-4A 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 5.23
012MN7904-5C 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 6.65
012MN7909-5B 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 9.94
98Gz42 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 9.11
T601823 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 4.06
T601826 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 3.86
MT-1550 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 2.45
15283 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 3.90
15284 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 4.07
15282 0.0 0.00 1.96 15 0.00000 3.85
PL-10309 0.0 0.00 1.96 15 0.00000 5.54
PL-20509 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 5.54
LIQF-SOIL4 0.0 0.00 1.96 15 0.00000 0.81
20w50 0.0 0.00 1.96 15 0.00000 2.39
Litro 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.95
AM-72836-56 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 1.30
012MN8217-1 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 2.87
012MN8206-1 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 1.71
012MN8207-1 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 235
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15A0-88510

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.75

Acidulada

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.13

Destilada

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.13

BKRGE

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.49

BP5ES

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.44

DCPR7E

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.39

LFR5A-11

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.58

AO-1302

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.51

AO-1522

0.0

0.00000

AO-1539

0.0

0.00000

AO-0218

0.0

0.00000

AO-2801

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.52

AO-2825

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.42

AO-2849

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.51

AO-2870

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.50

AO-3387

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.31

AO-3614

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.37

AO-4967

0.0

0.00000

AO-500

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.45

AO-7318

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.43

AO-11651

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.81

AO-418

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.57

AO-419

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.50

FR-PH8A

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.78

FG1083

0.0

0.00

0.00000
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EO2LS 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.76
10RL-2849 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.36
10RL-3387A 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.32
10RL-3593A 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.32
10RL-3593AH 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.32
10RL-3614 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.32
10RL-4509 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.32
10RL-4606 0.0 0.00 1.96 15 0.00000 0.50
10RL-4608 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.46
10RL-7317 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.32
10RL-0966 0.0 0.00 1.96 15 0.00000 0.31
EO1501 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.82
SG-C71 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.67
SKY-FRL448 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.59
LB619 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.31
AA-10086 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.71
AA-10286 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.58
AA-10539 0.0 0.00 1.96 15 0.00000 0.89
AA-10755 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 1.25
AA-11654 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.90
AA-11674 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 2.08
AA-1485 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.79
AA-28116 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 1.06
AA-5496 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.81
AA-6127 0.0 0.00 1.96 15 0.00000 0.87
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AA-8067 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.71
AA-8069 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.55
AA-8550 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.92
AA-9902 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.43
AA-994 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 1.32
AAK-124 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 3.65
PAB-10190 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.67
PAB-7774 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.90
PAB-8208 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.92
165469466R 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 1.30
17500 0.0 0.00 1.96 15 0.00000 0.92
96827723 0.0 0.00 1.96 15 0.00000 0.69
FA5306 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.77
1C000 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.92
H9100 0.0 0.00 1.96 15 0.00000 0.94
FA7503 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 1.14
0Co010 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 1.31
SF-2721887 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.51
SF-22600 0.0 0.00 1.96 15 0.00000 0.59
SF-B4000 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.67
SF-96553450 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.50
SF-VITARA 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.53
SG-AF307 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 1.00
SG-RBA377 0.0 0.00 1.96 1.5 0.00000 0.99
VK-4494 0.0 0.00 1.96 15 0.00000 0.85
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CA1218

0.0

0.00

1.96

0.00000

1.156

AFE-387

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.67

AFK-001

0.0

0.00

1.96

0.00000

1.38

AFP-023

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.59

AFP-083

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.81

AFP-179

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.92

AFP-974

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.40

AFS-1589

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.16

FG-FS1212

0.0

0.00000

A7602

0.0

0.00000

940408

0.0

0.00000

FF3505

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.45

FF3911

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.72

FF4502

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.56

FC1104

0.0

0.00

1.96

0.00000

1.06

SF-Verna

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.31

62B00

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.34

SG-FC1501

0.0

0.00000

1.47

SG-FC190

0.0

0.00

1.96

0.00000

1.50

155

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.56

GR-001

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.88

SOIL-0530

0.0

0.00

1.96

0.00000

4.96

0.0

0.00

1.96

0.00000

0.42

D1593

0.0

0.00

1.96

0.00000

3.1

D8342M

0.0

0.00

0.00000

2.74
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MD1156

0.0

0.00

1.96

0.00000

3.31

MD1176

0.0

0.00

1.96

0.00000

3.1

MD1313

0.0

0.00

1.96

0.00000

3.92

MD1508

0.0

0.00

1.96

0.00000

4.66

MD1573

0.0

0.00

1.96

0.00000

3.12

MD1847

0.0

0.00

1.96

0.00000

2.51

MD1942

0.0

0.00

1.96

0.00000

275

MD1U0546

0.0

0.00

1.96

0.00000

2.40

MD320

0.0

0.00000

4.25

MD418

0.0

0.00000

2.41

MD451

0.0

0.00000

MD556

0.0

0.00

1.96

0.00000

2.65

MD579

0.0

0.00

1.96

0.00000

222

MD58101B9A70

0.0

0.00

1.96

0.00000

3.23

MD58101G6A00

0.0

0.00

1.96

0.00000

4.1

MD680

0.0

0.00

1.96

0.00000

3.09

MD797

0.0

0.00

1.96

0.00000

2.40

MD924

0.0

0.00000

272

MKD8342M

0.0

0.00

1.96

0.00000

274

MKD9015

0.0

0.00

1.96

0.00000

2.38

D1710

0.0

0.00

1.96

0.00000

4.22

MD976

0.0

0.00

1.96

0.00000

4.65

MDSP1983

0.0

0.00

1.96

0.00000

2.47

TRUD510

0.0

0.00

1.96

0.00000

3.15

TRUDG668

0.0

0.00

0.00000

3.47
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TRUDB2002

0.0

0.00

1.96

0.00000

3.87

T602348

0.0

0.00

1.96

0.00000

2.49

TB1032

0.0

0.00

1.96

0.00000

2.92

TB124

0.0

0.00

1.96

0.00000

2.63

TB266

0.0

0.00

1.96

0.00000

2.89

TB383

0.0

0.00

1.96

0.00000

2.54

TB471

0.0

0.00

1.96

0.00000

3.81

TB877

0.0

0.00

1.96

0.00000

3.56

$2894

0.0

0.00000

S608

0.0

0.00

1.96

0.00000

3.17
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Anexo F. Plan de Limpieza y Mantenimiento de la Bodega.

Plan de Limpieza y Mantenimiento Periédico
Objetivo

El plan desarrollado propone una rutina de inspeccion, limpieza y mantenimiento del
espacio del almacén que garantice la preservacion de la operatividad de la bodega. El
cumplimiento de este plan busca la sostenibilidad de la metodologia 5S en el tiempo,
garantizando un ambiente de trabajo seguro y eficiente. Se aplica a todas las areas de la
bodega, implicando en su ejecucion al encargado del almacén y al personal que interactua
con el area del almacén.

Frecuencia de ejecucién

Se establecié un régimen de tareas con frecuencias diferenciadas, asignadas segun
la naturaleza de las actividades y el impacto que tienen sobre la eficiencia del almacén. Estas
acciones permiten estandarizar las intervenciones de limpieza, asegurar su cumplimiento y
establecer una base para futuras auditorias.

Responsables del plan de limpieza.

La definicién de los roles de cada miembro presentada en la Tabla 1, permite la
estandarizacion de las tareas de limpieza y mantenimiento, asi como la optimizacién de la
coordinacion entre los integrantes del equipo de trabajo, garantizando la evaluacion de
resultados y la mejora continua.

Tabla 13.

Roles y responsabilidades del equipo del taller.

Roles Responsabilidades

Encargado de bodega o Verificar que las actividades
asignadas se ejecuten en los

tiempos establecidos.



Personal de apoyo (técnico auxiliar)

Propietario/Administrador

Registrar incidencias detectadas
durante la limpieza o
mantenimiento del almacén.
Autorizar correcciones
u=inmediatas en caso de
identificar riesgos o desorden.
Consolidar el checklist semanal
y remitirlo a la administracion.
Reportar al encargado de
cualquier anomalia en
estanterias o contenedores del
almacén.

Mantener la disciplina y el
respeto por las areas ya
intervenidas.

Participar en la identificaciéon de
oportunidades de mejora.
Colocar los residuos en el lugar
adecuado.

Facilitar la disponibilidad de
insumos para la limpieza y el
mantenimiento.

Revisar los informes semanales
y dar seguimiento a acciones
correctivas.

Incentivar entre los

colaboradores la cultura 5S.
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e Aprobar modificaciones en el

plan de limpieza.
Responsabilidad compartida e Respetar las ubicaciones de
cada repuesto.

e Minimizar la generacién de
desorden durante las actividades
diarias.

e Reportar de manera inmediata
cualquier situacion que
comprometa la seguridad y el

orden del almacén.

Actividades de limpieza
Actividades diarias
Estas actividades son breves repetitivas y de bajo impacto operativo responden a
mantener las condiciones minimas de orden y limpieza que eviten la acumulacion progresiva
de suciedad y desechos que puedan afectar la seguridad del personal, el acceso a los
repuestos y la fluidez de las operaciones de la bodega. Estas actividades incluyen:
e Barrido del piso.
o Retiro de cajas vacias, empaques o elementos ajenos a la bodega.
e Limpieza superficial del polvo en estanterias de alta rotacion.
o Verificacidon del correcto sellado de envases.
e Reubicacion de repuestos mal colocados.

e Inspeccién rapida de pasillos.

Actividades semanales
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Las acciones a ejecutarse de manera semanal estan orientadas al mantenimiento de

la integridad del sistema de ordenamiento, limpieza y estandarizacién establecidos en el

almacén. Las actividades que se realizan son:

Verificacidon del orden ABC.

Limpieza a profundidad de estanterias y pasillos.

Ordenamiento de productos segun su clasificacion.

Reposicionamiento de unidades que se encuentran fuera de su ubicacion fija.
Recoleccion y disposicion de residuos solidos acumulados en la semana.

Evaluacion del estado del piso, iluminacion y ventilacion del area.

Actividades mensuales.

Las tareas mensuales buscan evaluar la efectividad de los mantenimientos semanales

y detectar las tendencias o problemas recurrentes dentro del area del almacén. Estas

acciones estan asociadas a inspecciones exhaustivas y procesos de verificacion que

requieren mayor tiempo y ejecucion e incluyen:

Auditorias tipo Checklist para evaluar el estado general del almacén.

Revision y reposicion de senalética desgastada.

Verificacidon de estanterias, soportes y contenedores.

Limpieza profunda integral del espacio, incluyendo areas de baja accesibilidad.

Identificacion y disposiciéon de obsoletos o repuestos sin rotacion.

Para la ejecucion de estas acciones de limpieza se disefid una estructura de

calendario descrito en la Tabla 2 presentada a continuacion.

Tabla 14.

Calendario de actividades de limpieza y mantenimiento del almacén de repuestos

Dia/Horario
Frecuencia Responsable .
Sugerido
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Encargado de

Diaria Fin de la jornada
bodega
Encargado de
Semanal bodega, ayudante Sabado 13h—14h
asignado
Propietario, ,
Ultimo sabado del
Mensual encargado de bodega,
mes
técnico.

Programa de capacitacion

Para que la correcta implementacion de las herramientas Lean Manufacturing
garantice la sostenibilidad en el tiempo de los cambios implementados, se diseAid un
programa de capacitacion dirigido al personal relacionado con la gestién del almacén. El
propésito de estas jornadas de ensefianza radica en el fortalecimiento de las competencias
técnicas y operativas del equipo de trabajo ademas de promover la estandarizacion de los
procesos afines al funcionamiento de la bodega que faciliten la adopcién de una cultura de
mejora continua.

Las capacitaciones se estructuraron con un caracter practico, enfocados en la
comprension y aplicacién de las herramientas Lean Manufacturing. Se combinaron sesiones
tedricas breves con aplicaciones practicas directamente desarrolladas dentro del area del
almacén que favorecen el aprendizaje a través de la experiencia.

La efectividad del programa se evalud a través de la correcta aplicacion de las
herramientas lena dentro de la bodega, el cumplimiento de los checklist semanales y en las
mejoras progresivas de los indicadores operativos del almacén.

Registro de observaciones y acciones de mejora

La implementacion de un registro de observaciones y acciones de mejora dentro del
area del almacén brinda la oportunidad a cualquier miembro del equipo de contribuir a la
consolidacién del enfoque de mejora continua mediante las observaciones diarias de

situaciones que pudieran afectar la eficiencia, el orden y la seguridad de la bodega.
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El instrumento fue disefiado bajo criterios de simplicidad, claridad y facilidad de uso,
para evitar interferencias en las operaciones del taller, ademas de incentivar su uso frecuente
por parte del equipo.

Plan de mejora continua.

Este plan de mejora continua para el almacén de repuestos fue creado para consolidar
y sostener en el tiempo las mejoras obtenidas con la aplicacion de las herramientas de Lean
Manufacturing, con el propésito de evitar la regresion al estado anterior al desarrollo de la

investigacion.



Anexo G. Formato de Orden de Compra.
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ORDEN DE COMPRA

No. 001
FECHA SOLICITUD:

DESCRIPCION (CODIGO) DEL REPUESTO:

NOMBRE PROVEEDOR:
RUC:

DIRECCION:
CONDICIONES DE PAGO:

FECHA ENTREGA DEL BIEN O SERVICIO:
NO. GUIA DE REMISION:

ENTREGUE CONFORME:
PROVEEDOR

NOMBRE:

CEDULA:

RECIBi CONFORME
NOMBRE:
CEDULA:

CANT DESCRIPCION PRECIO UNITARIO PRECIO TOTAL
SUBTOTAL R
15% IVA -
VALOR TOTAL -
Observacion:




Anexo H. Formato de Orden de Pedido de Repuestos e Insumos Automotrices.

No. 001

FECHA:

ORDEN DE TRABAJO NRO:

TECNICO RESPONSABLE:

PEDIDO DE REPUESTOS

92

CEDULA:

CANT DESCRIPCION COoDIGO
Observacion:
ENTREGADO POR: RECIBIDO POR:
NOMBRE: NOMBRE:
CEDULA:




Anexo l. Registro de Observaciones y Acciones de Mejora.

REGISTRO DE OBSERVACIONES Y ACCIONES DE MEJORA

Observacion detectada

Impacto

Accion de mejora propuesta

Responsable

Estado
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Anexo J. Checklist para Inspeccion de la Bodega del Taller OverBoost.

CHECKLIST
& INSPECCION DE ALMACEN
. N No. inspeccion Fecha
w4 ay—— p
= Responsable: Firma:

Almacén de repuestos

item a evaluar

Confor
midad

Si | No

El piso se encuentra limpio y libre de residuos.

No existen obstaculos en pasillos ni zonas de circulacion.

Las estanterias estan sin polvo y sin derrames.

Las luminarias funcionan correctamente.

Se eliminaron materiales obsoletos o dafiados.

Los repuestos estan organizados segun clasificacion ABC.

Los productos de alta rotacion estan en zonas accesibles.

Estantes, gavetas y contenedores estan correctamente rotulados.

Se retiraron residuos, empaques y cajas acumuladas.

No hay derrames de aceites u otros fluidos.

Se verifico la limpieza de las areas altas (estanterias superiores).

Se cuenta con los insumos de limpieza necesarios (pafos, escobas,
desengrasante).

Se utilizaron los formatos estandarizados de identificacion.

Se verificaron los procedimientos de recepcion y despacho.

El personal cumplié con los procedimientos establecidos.

Se corrigieron problemas detectadas en la semana.

Se realizaron devoluciones de repuestos no usados al finalizar las érdenes de
trabajo.

Se ejecutaron las rutinas diarias y semanales sin retrasos.

OBSERVACIONES:

Realizado por:
Nombre:

Cargo:
Firma:

Revisado por:
Nombre:

Cargo:
Firma:
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Anexo K. Plan de Mejora Continua.

95

ALMACEN DE REPUESTOS
PLAN DE MEJORA CONTINUA

Responsable

Equipo de trabajo del Taller OverBoost

Area a mejorar

Bodega de repuestos e
insumos automotrices

Fecha de Responsable del
implementacion area
A . Acciones de . Responsable . Recursos Método de Meta
Area a mejorar . Tareas especificas Frecuencia X .
mejora a cargo necesarios monitoreo esperada
Limpieza semanal de
. . Mantener un
pisos, estanterias y .
almacén
Mantener contenedores -
- . . Encargado Auditoria ordenado y
condiciones Retiro de cajas, . L
o de bodega . N visual semanal limpio que
Lo Optimas de empaques y : Material de limpieza .
Orden y limpieza Apoyo: Semanal . Checklist reduzca los
ordeny elementos A Checklist ) )
L . . técnico revisado y tiempos de
limpieza del innecesarios . ) .
. e asignado firmado busqueda y
almacén Verificacion del )
o riesgos
cumplimiento del operativos
checklist 58 P '
Estandarizar Ubicacion preferente Reducir los
de repuestos clase .
la A tiempos de
Clasificacion y organizacion - Etiquetas, Inspeccién busqueda y
) . . Reordenamiento de Encargado e _ . .
organizacion de | del inventario Mensual sefalizacion visual, | fisica Registro mejorar la
) . repuestos clase B 'y de bodega . ¥ -
inventario de repuestos c estanterias fotografico | accesibilidad a
segun analisis Etiquetado visible de repuestos: ’de
ABC . alta rotacion.
estanterias y zonas.
Registro sistematico
de ent_radas y Comparacion Mejorar la
. salidas. Semanal . ) : .
- Mejorar el . Formatos de registro inventario exactitud del
Gestién de Conteos de Encargado (registros) . . : .
. . control del Hojas de control fisico e inventario y
inventarios . ) repuestos clase A de bodega Mensual . . )
inventario e . Excel inventario reducir el
Identificacion de (conteos) )
registrado stock muerto
repuestos obsoletos
o de baja rotacion
Revisién de puntos
Obtimizar el de reorden (Kanban) Reducir los
. P Actualizacion de Encargado Tarjetas Kanban. Seguimiento quiebres de
Abastecimientoy | proceso de P . NP .
s o minimos y maximos de bodega Mensual Historicos de de quiebres de stock y
reposicion reposicion de P S
Planificacion de Propietario consumo. stock. compras de
repuestos . )
compras segun emergencia
consumo real
Revision de
. sefializacién de N
Garantizar ) . Minimizar los
- seguridadVerificacion s . . .
) condiciones ) Encargado Sefalizacion.Equipos Lista de riesgos
Seguridad y de rutas libresControl - e
s seguras en el . de bodega Mensual de proteccion verificacion de laborales
sefializacion . del uso de equipos S .
area de " Propietario personal seguridad dentro de la
de proteccion
bodega bodega.
personal cuando
corresponda
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Capacitacion en 58S, Aii?;r;[rala
Fortalecer la ABC y Kanban Propietario Registro de .
o ) s PR aplicacién de
Capacitacion del | cultura Leany | Induccion a nuevos del taller Trimestral Material didactico | capacitaciones las
personal la disciplina colaboradores Encargado Presentaciones Evaluacion .
herramientas
del personal | Refuerzo de buenas de bodega corta Lean
practicas operativas Manufacturing.
Uso del registro de Crear una
Fomentar la observaciones y I cultura de
. e s ) ; . Revision de .
. . identificacion | acciones de mejora Formato de registro ) mejora
Mejora continua . Todo el ) registros ;
. de Revisién semanal de Semanal de observaciones y - continua y
(Kaizen) : . personal . Seguimiento S
oportunidades | eventos registrados mejoras . participacion
. . . de acciones .
de mejora Cierre de acciones del equipo de
correctivas trabajo.




Anexo L. Primera capacitacion del Taller OverBoost.

ACTA DE CAPACITACION

Capacitacion dirigida por:
Fecha de capacitacion: Acta No:
Ing. Adriana Ramirez

Ing. Diego Buitréon 06 de diciembre del 2025 001
Ing. Edisson Pintado

Numero de participantes Lugar: Fecha:
06 de diciembre

3 Instalaciones del taller del 2025

Objetivo de la capacitacion:

Socializar y fortalecer los conocimientos del equipo de trabajo sobre los principios y
herramientas de Lean Manufacturing, orientadas a la optimizacion de la gestion del
inventario, reduccion de tiempos de busqueda y mejora del rendimiento operativo.

Temas a tratar:

Introduccién a Lean Manufacturing.
Principios de 5S.

Clasificacion ABC enfocada en repuestos.
Principios basicos de Kanban

Kaizen

Resultados esperados:

Al término de la capacitacion el personal sera capaz de aplicar criterios basicos de
control visual y aplicacion de 5S, asi como identificar desperdicios en el almacén

Observaciones y conclusiones:

Durante la capacitacion los participantes identificaron los problemas presentes
dentro del almacén y la relaciéon de estos con la falta de organizacion y
estandarizacion de procesos.

Los participantes comprendieron los principios fundamentales de Lean
Manufacturing, reconociendo su valor para mejora el trabajo diario.

97



98

Anexo M. Ejemplo de la aplicacion del “Sistema de Inventario OverBoost - Sistema

Kanban”.

Sistema de Inventario — Sistema Kanban

Sistema de Inventario OverBoost - Sistema Kanban

Colores: @ stock<minimaias) | & ! ) | @ RO i |
Proveedor: automatice [COMFRAS J) | Selicitada per: Usuario | EOQ: automatice (AL)

Mueva: Haz clic en una fila del historial para ver la tarjeta Kanban con ese estado anterior.

Ruta del Excel en Colab Cargar archivo Estadn

ABC TITULACION 2 (1] (2 [1).xbsx :
Usuario (¢ usa come ‘Solicitado por’) Praducts
ADMIN
Tipo cantidad
O VENTA[SALDW) COMPRA, | INGRESO [ENTRADA) 1
¥ Datos deficha
Proveador {astamaticol Uhicackin (manual)
a a
- -
Guardar ubicacion Registrar movimiento
Mensaj
-
v
@ Historial [clickeable|
Hists
Exportaciin
Exportar tarjeta a FOF ) Estado PDF
a
v
Lal Exportacién de Excel actualizade
Exportar Excel actualizade Desmniae Estado Exge
-
v
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Tarjeta Verde

Sistema de Inventario OverBoost - Sistema Kanban

Colores: @ stock<minime(aG| | € stoce<ROFIAF | @ oAl | @

{coMPRAS J) | Usuarlo | £0Q: itico JAL)

B Nueve: Haz cic en una fila del histovial para ver @ tarjeta Kanban con ¢se estado anterior.

ocisiialeiron: S

LGOI FEEUES (VS LEL £ 5 1SRN0 S RE € SHaUY

ABC TITULAION 2 (1} [2) (2} slsx anterier.
Usuario (se usa como 'Saticitado poe’) Producto

AN 1SPARIIAT — SLICON
Tipo Cantisad

© venaisaUDn COMPRA / INGRESO (ENTRADA) 1

' Datosde ficha

Priveedicr [autamdtico) Ubicacitn (manus

Mensap

18 Verka registraca. Stock actuatizado.

Tarjeta Kanban 15PX-89147
Deseripcion: SILICON

Estado! & VERDE: Stock » ROP y £ Stock midximo (AM)

Stock actual (Y) Lead time (AC) Fecha de pedido
13 2dias 2122025
Proveedor [COMPRAS J) Fecha de entrega Ubicacion

NO REGISTRADO 2201212026

Solicitado por Stock minimo (AG) Stock maximo [AM)
ADMIN 2 15

ROP (AP) EOQ (AL)

3 13

@ Mistorisl {clickeable)

ST (100 20) - U en s Hhe

2625-12-20719:51:86 ADMIN VENTA 15PK-89147 SILICON 1 4 3
2025-12-20719:50:30 ADMIN VENTA 15PK-89147 SILICON 9 13 4
2325-12-26719:56:11 ADMIN ENTRADA 15PX-89147 SILICON 13 ] 13
2025-12-26T19:49:52 ADNIN STOCKOUT 15PK-89147 SILICON 1 a 8
2825-12-26719:47:28 ADNTN STOCKOUT 15PK-a9147 SILICON 18 i) ;]
2825-12-26T19:17:26 ADNIN ENTRADA 15PK-89147 STLICON 13 ) 13
2025-12-26719:17:60 ADMIN STOCKOUT 15PK-89147 SILICON i a 8
© Exportacién
Exportar tarjeta a PDF 3 D o Fstudo POF
MANBAN_35PX-8014T,pdf 22K

B0 POF gonerade: KANBAN_1SPX-8014).pdl

Wl Exportacion de Excal actualizado

Exportar Excal actualizado Y oo oot Fstada Bl

EXCEL_KANBAN_ACTUALIZADD s IWIKBL
0 Becet sctuitzado penorado cormctaments,
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Tarjeta Amarilla

Sistema de Inventario OverBoost - Sistema Kanban

Colores: @ wirGl | € 1P| @ 3 L

tico [COMPRAS J) | pese: Usiaria | E0Q: automalicn AL)

B9 Nuevo: Haz ciic en una fila el Nstorial pars vir @ tarfkta Kanban coo o estado antedor.

Rors ded Excel en Colab Cargar archivo Estodo

L0 FEEUES TOLTY LI £ B ORI e 9T T3 Sl

-
ABC TITULACION 2 (1} |21 (2) als anterior. =
Usunnio (se usa como “Solicitado por) Producto
AD 1SPABHAT — SLICON .
Tipa Cantiatad
© vENTA SR COMPRA [ INGRESO (ENTRADA) 1
I Datosde ficha
Provesdor (automatico) 2hon (manua
- -
v v

Mansap

19 Venta regstrada. Stock actuaizado.

v
s B
Tarjeta Kanban 15PX-89147
Descripeion: SLICON
Bstado: & AMARILLC: Stock £ Punio de reardan (AP)
Stock actual (Y) Lead time (AC) Fecha de pedido
3 2 dias 2001212025
Proveedor [COMPRAS J) Fecha de entrega Ubicacion
NO REGISTRADO 2211212025
Solicitado por Stock minimo (AG) Stock maximo [AM)
ADMIN 2 15
ROP (AP) EOQ (AL)
3 13
@ Historial (clickeable)
Hutoos Do 20) - e en una fis
2625-12-207T19:51:06 ADMIN VENTA 15PX-89147 SILICON 1 B 3
2025-12-20119:56:30 ADMIN VENTA 15PX-89147 SILICON 9 13 4
20825-12-20719:56: 11 ADMIN ENTRADA 15PX- 89147 SILICON 13 (<] 13
2325-12-26T19:49:52 ADNIN STOCKOUT 15PX-a91a7 SILICON 1 a ]
2325-12-26719:47:28 ADNIN STOCROUT 15PK-29147 SILICON 18 (] ]
2825-12-26T19:17:26 ADMIN ENTRADW 15PX-39147 SILICON 13 o 13
2325-12-26119:17:68 ADNIN STOCKOUT 15PX-89147 SILICON i L] ;]
© Exportacion
Exportar tarjeta a POF s reas bt Fstada POF
HANBAN_I5PX-8014T,pdt 22684 -
2 POF gonerade: KANBAN 15580147, pd! 3
Il Exportacion de Excel actualizado
Exportar Excal actualizado SR v Estado Excel
EXCEL_KANEAN_ACTUALZADD s IR L N
B0 Bl actuakzndo penenmdo cormctamente, i



Tarjeta Roja

Sistema de Inventario OverBoost - Sistema Kanban

Colores: @ « 1P | @

|COMPRAS J) | do poe: Us

i | £0Q: autemitics (AL}

5 Nuevo: Haz cic en una fila el hestortal para ver

Ruta ded Excel en Colob

ABC TITULACION 2 {8} [2) 2 slsx

Usuario (& 1sa como 'Solicitado por’)

101

es
i e A e

ADMN
Tipa
(-} 108 COMPIR { INGRLS
1 Datosde ficha
Provescer [automatica)
Guardar ubicacion

Mensajp

189 Venra regstrada. Stock actualizado.

anteriorn

Producto

LSPH-BAT — SILICON

Cantidad

1

Ubicacian (manus)

“«»

Stock actual (Y) Lead time (AC) Fecha de pedido
0 2dias 2001212025
Proveedor [COMPRAS J) Fecha de entrega Ubicacion
NO REGISTRADO 2211212025
Solicitado por Stock minimo (AG) Stock maximo [AM)
ADMIN 2 15
ROP (AP) EOQ (AL)
3 13
@ Historial (clickeable)
Hotons Nop 20) © Chc en usa fie
2025-12-26719:51:05 ADMIN VENTA 15PX-89147 SILICON 1 4 3
2025-12-20719:56:30 ADMIN VENTA 15PX-89147 SILICON 9 13 4
2825-12-20719:56:11 ADMIN ENTRADA 15PK-89147 SILICON 13 5] 13
2825-12-26T19:49:62 ADNIN STOCKOUT 15PX-39147 SILICON 1 ] L]
2025-12-20719:47:28 ADNTN STOCKOUT 15PK-89147 SILICON 18 L] L]
2825-12-20T19:17:26 ADNIN ENTRADA 15PX-89147 STLICON 13 a 13
2825-12-26T19:17:66 ADNIN STOCKOUT 15PX-89147 SILICON E} a 8
© Exportacion
Exportar tarjeta a PDF Sl Fstada POF
WANBAN_15PX.8014T.pdf 23KBE -
9 POF gonerado: KANBAN_15PX-89347. pdl =
il Exportacion de Excal actualizado
Exportar Excel actualizado S MR Fstado Frew
EXCEL_KANEAN_ACTUALIZADD IEIKBL -
© ece 2
v
Unee wla 499 8 - Cangt "Gndo ® - Configiruion 8



Tarjeta Azul

Sistema de Inventario OverBoost - Sistema Kanban

Colores: @ ini 1® (4P| | @ i | @ stockemi
COMPRAS 30 | Usario | EOQ: AL
9 Muave: Hae dic fia el pars ver e ban di e

Ruta ded Excel en Colab

ABC TTULACION 3{1) (2) (2)xtu

Usiarin (52 uza como ‘Solicitada por')
ADMIN
Tieo
VENTA (SALOA) © COMPRA [ INGRESD ([ENTRADW)
I Datosde ficha

Proveedor (autnmitioo

Producto

159%-8914T — SILICON

Canticad

Ut ion [masual)

102

Cargar archivo Estado

O R URNIED (TS L L £ Y SRS (B T S BN
antetior

Guardar ubicacién
Nesasje
B Entrada registrad. Stock actualzado. :
p ~\
Tarjeta Kanban 15PX-89147
Descripeion: SILICON
Estado: @ AZUL: Stock > Stock maxime (AM)
Stock actusi {Y) Lead time (AC) Fecha de pedido
18 2 s 20122025
Proveedor (COMPRAS J) Fecha de entrega Ubicacion
NO REGISTRADO 221212025
Solicitado por Stock minimo (AG) Stock méximo (AM)
ADMIN 2 15
ROP (AP) EOQ(AL)
3 13
@ Historial {clickeable)
Hevonnl (tn 20 - £2 en una te
2025-12-20715:55:22 ADMIN ENTRADA 150K -89147 SILICON 15 3 18
2625-12-20719:51:65 ADMIN VENTA 15PX-89147 SILICON 1 a 3
2005-12-20119:53:30 ADMIN VENTA 151X 89147 SILICON 9 13 4
2025-12-20719:53:11 ATMIN ENTRADA 15X -BIAT SILICON 13 ] 13
2005-12-20719:49:52 ADMIN STOCKOUT 150X -89147 SILICON 1 4 [
2025-12-20T19:47:28 ADMIN STOCKOUT 15PK-89147 SILICON 10 8 a
2005-12-20119:17:26 ADMIN ENTRADA 15X 89147 SILICON 13 ] 13
2025-12-20719:17:68 ADMIN STOCKOUT 15PX 59147 SILICON 3 8 8
© Exportacién
Exportar tarjeta a POF N Estedo POI
KANBAN_159%- i) 147. 2l 22KEL N
[ POF gonerado: KANBAN_157%- 89147 pat =
“ul Exportacidn de Excel actualizado
Exportar Excel actualizado Dk ot Estad Excel
EXCEL_KANBAN_ACTUALZADO.alsx 3263084 A
Excel actualizaco gemerndo comectaments, =
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