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El proyecto actual tiene como objetivo identificar y resolver los problemas operativos mas
importantes de las matas del distribuidor, dedicados al mantenimiento del automdvil, centrarse
en los cambios en el petroleo y los neumaticos. Una evaluacion integral del proceso actual ha
demostrado fallas relacionadas con la gestion de inventario, la organizacion fisica de talleres,
los periodos de planificacion de atencidon y la comunicacion interna entre los empleados.
El uso de herramientas para la de ingenieria de la industria, como el analisis ABC del inventario,
las tarjetas de causa, el muestreo de-tiempos de servicio y el desarrollo del grafico de Pareto, se
definieron los puntos clave que afectan directamente. Para los hallazgos mas relevantes, la falta
de sistemas de control de inventario digital, duraciéon no estandarizada de la atencion,
impedimentos generales en bodegas, falta de etiquetado de areas de trabajo, y comunicacion
entre operadores.
Este analisis hizo cuatro sugerencias para la mejora estratégica.

e La implementacion del sistema de inventario digital desarrollado en Excel desde una

tableta presenta un tablero interactivo para el monitoreo en tiempo real.
® Definicion de tiempo estdndar segin el tipo de servicio basado en datos reales

recopilados por la muestra.

e [dentificar las principales areas y talleres de la bodega, como filtros, aceite, neumaticos,

bafios y areas de transporte.

® Adquisicién de la radio de comunicaciones para mejorar la coordinacion entre los
empleados sin interrumpir las actividades de los empleados.Ademas, se plante6 un
plan de implementacién de 24 semanas. Esto fue respaldado por los diagramas de

Gantt para facilitar el manejo y el monitoreo de las medidas propuestas.
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Finalmente, se presentaron recomendaciones adicionales para ataques que no se abordaron

directamente, como revisiones de productos ineficientes, interrupcion en el espacio de
trabajo y falta de trabajo en equipo.Este proyecto demuestra que es posible con

herramientas accesibles y estrategias estructuradas para optimizar significativamente la

operacion de pequeios talleres automotrices que mejoran la productividad, la calidad del

suministro y la sostenibilidad a largo plazo.

CAPITULO I: INTRODUCCION
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1. DESCRIPCION GENERAL DEL PROYECTO

El presente proyecto de tesina tiene como objetivo optimizar la gestion de inventarios en

Distribuidora Matas, una empresa de larga trayectoria dedicada a la venta de llantas,

cambio de aceite para automovil y mecanica rapida.

Actualmente, la compania enfrenta diversas ineficiencias en su sistema de control de

inventarios, lo que genera problemas como exceso y escasez de productos, desperdicio de

materiales, pérdidas econdmicas y demoras en la operacion. Estos inconvenientes no solo

impactan los costos de la empresa, sino que también afectan la calidad del servicio y la

satisfaccion del cliente.

Ante esta problematica, se propone la implementacion de un sistema de inventario digital

optimizado, que permita mejorar la administracion de los recursos, reducir tiempos de

respuesta a los clientes y minimizar pérdidas econdmicas. La optimizacion del inventario

contribuira a una mayor eficiencia operativa, asegurando la disponibilidad de productos

esenciales sin generar acumulaciones innecesarias de stock.
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Para el desarrollo de este proyecto, se empleard la metodologia DMAIC (Definir, Medir,
Analizar, Mejorar y Controlar), un enfoque estructurado que facilitard la identificacion de

las causas raiz de las deficiencias actuales y la implementacion de soluciones efectivas.

Adicionalmente, se utilizaran herramientas de ingenieria para diagnosticar los factores que
contribuyen a las ineficiencias, permitiendo desarrollar estrategias basadas en datos que

optimicen el proceso de almacenamiento y reposicion de inventarios.

Finalmente, se llevard a cabo un analisis costo-beneficio para evaluar la viabilidad y el
impacto de la solucién propuesta. Se espera que la implementacién del sistema de
inventario no solo reduzca costos y tiempos operativos, sino que también genere una

mejora significativa en la gestion logistica y en la experiencia del cliente.

1.1 IDENTIFICACION DE LA ORGANIZACION EN DONDE SE REALIZA EL

PROYECTO

Distribuidora MATAS de Centroamérica S.A. es una empresa costarricense con mas de 30
afios de trayectoria en el mercado, especializada en la comercializacion de productos para
el sector automotriz e industrial. Su principal enfoque es la venta de llantas para flotas
vehiculares, vehiculos todoterreno, maquinaria industrial y de carga, tanto liviana como

pesada.
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Ademas de cambios de aceite vehicular se ofrece una amplia variedad de insumos
esenciales como filtros de combustible, baterias, lubricantes, grasas y aditivos de alta

calidad.

La sede principal de la empresa se encuentra en Vargas Araya, San Pedro de Montes de
Oca, desde donde atienden a una extensa cartera de clientes. Una de sus principales
fortalezas radica en su equipo de trabajo altamente capacitado, que brinda asesoramiento
personalizado para garantizar que cada cliente adquiera los productos més adecuados segiin

sus necesidades.

A lo largo de los afios, Distribuidora MATAS se ha consolidado como un referente en el
mercado costarricense, destacandose por su compromiso con la calidad, la variedad de su

catalogo y su capacidad de adaptacion a las demandas del sector.

Actualmente, la empresa se encuentra en un proceso de fortalecimiento de sus operaciones,
con la intencion de expandirse y mejorar sus procesos internos. En este contexto, la
optimizaciéon de la gestion de inventario se ha convertido en un aspecto clave para

garantizar una operacion mas eficiente, reducir costos y mejorar el servicio al cliente.

1.2.1 DESCRIPCION GENERAL DE LA ORGANIZACION

19




Distribuidora MATAS de Centroamérica S.A. es una empresa dedicada a la
comercializacion de llantas, lubricantes y repuestos para el sector automotriz, ofreciendo
ademas servicios especializados en instalacion de llantas, alineacion y balanceo, cambios
de aceite y mecanica rapida. Su mision es brindar a los clientes soluciones eficientes y de
alta calidad en la comercializacion de sus productos y servicios, asegurando satisfaccion y

confianza.

La vision de la empresa es consolidarse como un referente en la distribucion de llantas y
productos automotrices en Costa Rica, destacandose por su calidad, compromiso y
atencion personalizada. Para garantizar estos estandares, Distribuidora MATAS mantiene
una politica de calidad enfocada en ofrecer productos de alto desempefio y un servicio

confiable, eficiente y personalizado.

La empresa cuenta actualmente con 10 colaboradores. Su estructura organizativa esta
conformada por la Gerencia General, responsable de la toma de decisiones estratégicas, de
las ventas, y del almacén e Inventario, ademas, el Area de Servicio Técnico, que realiza la

instalacion de llantas, cambios de aceite y mecanica rapida.

Los productos comercializados incluyen llantas de diversas marcas y modelos, lubricantes
y aceites especializados, asi como repuestos y accesorios automotrices como filtros,
baterias y frenos. El proceso operativo de Distribuidora MATAS inicia con la recepcion de
inventario proveniente de proveedores, su registro en el sistema y almacenamiento en areas

designadas.
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Posteriormente, los clientes pueden solicitar productos o servicios en el punto de venta,

donde se gestiona la atencion y facturacion. En el caso de servicios técnicos, el vehiculo es

ingresado al area de trabajo, donde los técnicos realizan la instalacion o mantenimiento

correspondiente. La empresa se encuentra ubicada 700 metros noreste de la Universidad

Latina, en Vargas Araya, San Pedro de Montes de Oca.

Figura 1 Mapa de Ubicacion

me ? @%% (=
b urct
o o
.‘-“f‘.§ O R
il
@‘fmﬂﬂm@mg
o <
5 .y oy
S ‘
Stper N
5 ) &yb T P O\
(o)
t F

Fuente: Google Maps, 2025.

1.2.2 ANTECEDENTES DEL CONTEXTO DE LA EMPRESA O INSTITUCION

Distribuidora MATAS de Centroamérica S.A. inicid sus operaciones en el afio 1986 en un

pequefio local ubicado en Barrio México, especializindose en la venta de llantas y baterias. En

sus inicios, la empresa no contaba con servicio de instalacion de llantas, y su operacion estaba

a cargo de un Unico colaborador, quien se encargaba tanto de la atencion al cliente como de la

contabilidad.
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En el ano 2004, con el objetivo de mejorar la atencion y expandir sus servicios, la empresa
decidi6 trasladarse a un local mas amplio en San Pedro de Montes de Oca, lo que permitio
ofrecer la instalacion de las llantas vendidas, marcando un importante crecimiento en su

propuesta de valor.

Consciente de la necesidad de diversificar sus servicios, en 2006 la empresa incorpord
el servicio de cambio de aceite, ampliando asi su portafolio y atrayendo una mayor clientela.
Dos afios después, en 2008, se realizod una inversion en equipo especializado con la compra de

una alineadora, fortaleciendo su oferta en mantenimiento vehicular.

El crecimiento de la empresa continud, y en 2017 se tomo la decisién de incorporar servicios

de mecanica rapida, consoliddndose como un centro integral de atencién automotriz.

Actualmente, Distribuidora MATAS cuenta con 10 colaboradores y se ha posicionado como un
referente en la venta y mantenimiento de llantas, cambios de aceite y mecanica en general. A lo
largo de los afios, la empresa ha mantenido un firme compromiso con la calidad del servicio y
la satisfaccion de sus clientes, buscando constantemente mejorar sus procesos y optimizar su

gestion operativa.
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1.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la siguiente seccion, se llevard a cabo la identificacion y andlisis del problema detectado en
la gestion de inventarios de Distribuidora Matas. A través de visitas y observaciones directas,
se han recopilado evidencias que permiten comprender la magnitud y el impacto de esta
problematica en la operatividad del negocio. Esta etapa es crucial dentro del desarrollo del
proyecto, ya que una adecuada definicién y medicion del problema permitird establecer un

enfoque estructurado y fundamentado para su resolucion.

1.3.1 DEFINICION Y MEDICION DEL PROBLEMA

En la actualidad, Distribuidora MATAS de Centroamérica S.A. enfrenta deficiencias en la
gestion de su inventario, lo que genera diversos inconvenientes operativos y financieros. La
falta de un sistema eficiente de control y planificacion del inventario ha provocado exceso de
material en algunos productos y escasez en otros, lo que impacta negativamente la rentabilidad
del negocio.

Uno de los principales problemas es la falta de informacion actualizada y estructurada sobre el
estado del inventario, lo que dificulta la toma de decisiones en cuanto a reposicion de productos
y administracion de recursos. Esto se traduce en pérdidas econdmicas por sobreabastecimiento,
falta de disponibilidad de insumos clave y retrasos en la atencion al cliente debido a la falta de
ciertos repuestos o lubricantes en momentos criticos.

El problema afecta directamente al area operativa, ya que el personal encargado del inventario
no cuenta con herramientas adecuadas para registrar, analizar y prever la demanda de productos,
lo que genera desperdicio de tiempo, errores en la administracion de insumos y falta de

eficiencia en el proceso de compras. Ademas, la ausencia de un sistema automatizado de control
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incrementa el riesgo de errores humanos en el registro de entradas y salidas de inventario, lo
que impide una adecuada planificacion y gestion.

Este problema genera un impacto significativo en la empresa, ya que incide en costos
innecesarios, insatisfaccion del cliente y disminucion en la productividad del equipo de trabajo.
Si no se implementa una solucion efectiva, la empresa podria enfrentar mayores pérdidas
economicas y una reduccion en su capacidad competitiva dentro del mercado automotriz.

Con este proyecto se busca identificar las principales deficiencias en la gestion de inventario,
analizar sus efectos y proponer un sistema de control eficiente, basado en Ila
metodologia DMAIC, que permita mejorar el flujo de insumos y garantizar un manejo 6ptimo

de los recursos disponibles.

1.3.2 JUSTIFICACION DEL PROYECTO

La implementacion de un sistema optimizado de gestion de inventarios en Distribuidora
MATAS de Centroamérica S.A. traera consigo multiples beneficios operativos y estratégicos,

contribuyendo a mejorar la eficiencia y rentabilidad de la empresa.

Impacto Econémico y Operativo

Actualmente, las oportunidades de mejora en el control de inventarios generan costos
adicionales debido a la falta de disponibilidad de productos esenciales y al sobreabastecimiento

de productos con poca demanda. La optimizacion de este proceso permitira:

e Reducir pérdidas econdmicas por ventas no concretadas debido a la falta de stock.
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o Disminuir costos operativos al evitar compras innecesarias y mejorar la planificacion de
adquisiciones.
e Maximizar el uso del espacio de almacenamiento, permitiendo una mejor distribucion y

aprovechamiento de los recursos.

Aporte del Proyecto

Este proyecto busca desarrollar e implementar estrategias para mejorar la planificacion y control

del inventario, asegurando una disponibilidad 6ptima de productos. Su aplicacion permitira:

e Megjorar la eficiencia logistica, optimizando tiempos de respuesta y reduciendo la carga
de trabajo en la administracion de inventarios.

e Aumentar la satisfaccion del cliente, al garantizar la disponibilidad de los productos mas
demandados y reducir tiempos de espera.

o Facilitar la toma de decisiones estratégicas, proporcionando datos mas precisos sobre la

rotacion de inventarios y tendencias de demanda.

Beneficiarios del Proyecto

Los principales beneficiarios seran:

o Laempresa, al mejorar la rentabilidad y eficiencia en la gestion de inventarios.

e Los clientes, quienes tendran acceso oportuno a los productos sin retrasos.

Contribucion al Conocimiento y Cumplimiento Normativo
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La implementacion de herramientas y metodologias de optimizacion contribuird al desarrollo
de mejores practicas en la gestion de inventarios dentro del sector automotriz y de distribucion.
Ademas, el proyecto podra servir de referencia para otras empresas del sector que enfrenten

problematicas similares.

Oportunidad Estratégica e Impacto Tecnologico

Este proyecto representa una oportunidad para modernizar los procesos de gestion de
inventarios, incorporando herramientas tecnologicas y metodologias basadas en datos. Esto
posicionara a la empresa en un nivel mas competitivo dentro del mercado, permitiéndole

adaptarse mejor a la demanda y mejorar su capacidad de respuesta.

1.4 OBJETIVOS DEL PROYECTO

Los objetivos del presente proyecto han sido definidos con el proposito de orientar el desarrollo
de una solucion efectiva a la problemdtica detectada en la gestion de inventarios de

Distribuidora Matas.
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1.4.1 Objetivo general

Optimizar la gestion de inventarios en Distribuidora MATAS de Centroamérica S.A. mediante

la metodologia DMAIC, con el proposito de mejorar el flujo de insumos, reducir costos

operativos y aumentar la rentabilidad del negocio en al menos un 5%, asegurando una

planificacion mas eficiente y una mayor disponibilidad de productos esenciales de enero 2025

a julio 2025.

1.4.2 Objetivos especificos:

Identificar las variables claves que contribuyen a la ineficiencia en la gestion de inventarios,
determinando el problema raiz que afecta la disponibilidad de productos y la rentabilidad
del negocio.

Analizar las causas principales del problema, estableciendo indicadores para evaluar su
impacto en la operatividad de la empresa.

Evaluar en profundidad las causas identificadas, determinando su relacion con la gestion de
inventarios y priorizando aquellas con mayor incidencia en la rentabilidad y eficiencia del
proceso.

Proponer un sistema optimizado de control de inventarios basado en las mejores practicas y
herramientas tecnologicas, con el objetivo de mejorar el flujo de insumos y minimizar
pérdidas.

Establecer mecanismos de monitoreo y control sobre los procesos de inventario, asegurando
la continuidad del proyecto a través del seguimiento de indicadores clave de desempefio

(KPI).
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1.5. ALCANCES Y LIMITACIONES

En esta seccion se definen los alcances y limitaciones del proyecto, con el fin de establecer con
claridad el grado de intervencién y las restricciones que pueden influir en su desarrollo. El
alcance delimita los objetivos que se pretenden lograr, especificando los procesos, areas y
aspectos que seran abordados dentro del estudio. Asimismo, se detallan los beneficios esperados

y los entregables que resultaran de la implementacion del proyecto.

1.5.1 Alcances

El presente proyecto tiene como objetivo entregar una herramienta de gestion de inventarios
para Distribuidora MATAS de Centroamérica S.A., con el fin de optimizar el control de stock,
mejorar el flujo de insumos y aumentar la rentabilidad del negocio. Este sistema estara disefiado

para:

e Optimizar la planificacion y reposicion de inventarios, asegurando la disponibilidad de

productos esenciales y evitando el exceso de stock.

e Reducir costos operativos mediante un control mas eficiente del almacenamiento y las

compras.

e Mejorar la toma de decisiones con el uso de indicadores clave de desempefio (KPI) que

permitan evaluar la rotacién de productos y prever la demanda.
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Facilitar la gestion operativa, proporcionando un sistema accesible y funcional para el

personal encargado del inventario.

El proyecto se enfocara en la aplicacion de la metodologia DMAIC, asegurando un analisis

estructurado de las problematicas actuales y la implementacion de soluciones basadas en datos.
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1.5.2 Limitaciones

e Presupuesto restringido: La solucion propuesta se disefara considerando un uso eficiente de
los recursos, evitando inversiones significativas en software o infraestructura adicional. Se
priorizaran herramientas accesibles y metodologias de bajo costo.

e Disponibilidad de datos: Se trabajara con la informacion existente en la empresa, pero se
reconoce la posible falta de datos historicos completos o estructurados, lo que puede afectar
la precision de algunos andlisis y proyecciones.

o Enfoque limitado a la gestion de inventarios: El proyecto no abarcara otros aspectos
administrativos o financieros de la empresa, centrandose exclusivamente en mejorar el
control y planificacion del stock.

o Lacantidad de observaciones recolectadas en el estudio de tiempos estuvo condicionada por
una directriz de la empresa, la cual solicitd no extender el estudio para evitar interrupciones

en los procesos productivos.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO.
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2.1. MARCO TEORICO GENERAL RELATIVO A LA CARRERA

El marco tedrico general relativo a la carrera de Ingenieria Industrial proporciona las bases
conceptuales y metodologicas que sustentan el desarrollo de proyectos enfocados en la
optimizacioén de procesos productivos, logisticos y administrativos. Esta disciplina combina
conocimientos de gestidn, ciencias exactas y tecnologia para mejorar la eficiencia,
productividad y calidad en diversas organizaciones, ya sean industriales, comerciales o de
servicios.

2.1.1. Ingenieria industrial

La Ingenieria Industrial es una disciplina que se encarga del disefio, mejora e implementacion
de sistemas integrados que involucran personas, materiales, informacion, equipos y energia, con
el objetivo de optimizar la eficiencia y productividad en los procesos industriales y de servicios.
Esta area de la ingenieria combina principios de matematicas, fisica, administracion y ciencias
sociales para encontrar soluciones innovadoras a los problemas de gestion y produccion. (Ortiz,
2024)

La Ingenieria Industrial "se ocupa de la planificacion, organizacion, direccion y control de las
actividades productivas y de servicios, con el fin de lograr el maximo rendimiento de los
recursos disponibles". (Ortiz, 2024)

En este sentido, el ingeniero industrial debe poseer conocimientos técnicos y administrativos
que le permitan gestionar procesos y mejorar su desempefio a través de la reduccion de costos,

la optimizacion del tiempo y el incremento de la calidad de los productos o servicios ofrecidos.

Uno de los aspectos fundamentales de la Ingenieria Industrial es su capacidad para analizar y

disenar sistemas productivos eficientes. Para ello, se apoya en herramientas como el estudio de
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tiempos y movimientos, la gestion de calidad, la planificacion de la produccién y la logistica.
Como menciona Gonzélez Ortiz (2024), el ingeniero industrial "debe ser capaz de analizar y
disenar sistemas de produccién y operaciones, gestionar la calidad, mejorar procesos y
optimizar la cadena de suministro". Estas habilidades permiten que las organizaciones puedan
mejorar continuamente sus procesos y mantenerse competitivas en un mercado en constante

evolucion.

Ademas, la Ingenieria Industrial no se limita unicamente al sector manufacturero, sino que ha
expandido su alcance a diferentes industrias, incluyendo los sectores de salud, financiero,
tecnologico y logistico. En palabras de Gonzélez Ortiz (2024), esta disciplina "ha ampliado su
campo de accidn hacia sectores como el de servicios, el logistico y el sanitario, aplicando sus
principios y técnicas para mejorar la eficiencia y la calidad en estos dmbitos". Gracias a esta
versatilidad, los ingenieros industriales pueden desempefiar roles clave en la toma de decisiones

estratégicas dentro de las organizaciones.

En conclusion, la Ingenieria Industrial es una disciplina integral que combina conocimientos
técnicos y administrativos para optimizar procesos en distintos sectores. Su enfoque en la
eficiencia, la calidad y la mejora continua la convierte en una herramienta esencial para
cualquier organizacion que busque maximizar su productividad y mantenerse competitiva en el

mercado actual.
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2.1.2. Estudio de métodos y tiempos

El estudio de métodos y tiempos es una de las herramientas fundamentales dentro de la
Ingenieria Industrial, ya que permite analizar y mejorar los procesos de trabajo con el objetivo
de incrementar la eficiencia, reducir costos y optimizar el uso de los recursos. Esta disciplina se
enfoca en la observacion sistematica de las actividades dentro de una empresa, con el propdsito
de eliminar actividades innecesarias, mejorar la distribucion del trabajo y establecer estandares

de rendimiento adecuados.

Segun (Laisequilla I. , 2023), el estudio de métodos se define como "el andlisis detallado de la
forma en que se llevan a cabo las tareas, con el propdsito de disefiar un procedimiento mas
eficiente que reduzca el desperdicio de tiempo, esfuerzo y materiales". Este enfoque busca
eliminar movimientos innecesarios, mejorar la ergonomia del trabajo y redisefiar procesos para
hacerlos mas efectivos. A través del estudio de métodos, los ingenieros industriales pueden
desarrollar nuevas formas de trabajo que contribuyan a una mayor productividad y calidad en

las operaciones.

Por otro lado, el estudio de tiempos es el complemento esencial del estudio de métodos, ya que
se encarga de medir el tiempo requerido para realizar una tarea bajo condiciones especificas.
En palabras de (Laisequilla I. , 2023), "el estudio de tiempos permite determinar con precision
el tiempo estandar necesario para la ejecucion de una actividad, asegurando que los recursos

sean utilizados de manera eficiente y equitativa". Esta técnica es fundamental para establecer
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estandares de produccion, planificar la carga de trabajo y determinar el niimero Optimo de

trabajadores necesarios para cumplir con la demanda.

El procedimiento para realizar un estudio de tiempos consta de varias etapas, entre ellas la
seleccion de la tarea a analizar, la division del trabajo en elementos, la medicion del tiempo de
cada actividad y la determinacion de un tiempo estandar considerando factores como la fatiga
y las pausas necesarias. Como sefiala (Laisequilla I. , 2023), "una correcta medicion del tiempo
de trabajo no solo mejora la eficiencia operativa, sino que también ayuda a evitar el agotamiento

laboral y a optimizar la asignacion de tareas dentro de la organizacion".

En conclusion, el estudio de métodos y tiempos es una herramienta clave en la Ingenieria
Industrial, ya que permite mejorar la productividad, reducir costos y garantizar un mejor
desempefio en las operaciones. Su aplicacion en diversos sectores industriales y de servicios
contribuye al desarrollo de procesos mas eficientes y sostenibles, beneficiando tanto a las

empresas como a sus trabajadores.

2.1.3. Eficiencia

La eficiencia productiva es un concepto fundamental dentro de la Ingenieria Industrial, ya que
permite maximizar el uso de los recursos disponibles sin generar desperdicios, asegurando que
los procesos operen con el menor costo posible y la mayor calidad. Segun el libro Eficiencia
productiva: Dominar la eficiencia productiva, la clave para decisiones informadas y futuros
prosperos, la eficiencia se logra cuando una empresa es capaz de producir bienes y servicios
con la mejor combinacion de insumos, reduciendo costos innecesarios y optimizando cada fase

del proceso productivo.
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El autor sefiala que “la eficiencia productiva no solo se mide en términos de cantidad de
produccion, sino también en la capacidad de una empresa para minimizar los desperdicios,
mejorar la calidad y reducir los tiempos de produccion” (Sabry, 2024). Esto implica que, ademas
de enfocarse en la produccion masiva, las empresas deben considerar el aprovechamiento de los
recursos, la reduccion de tiempos improductivos y la mejora continua de los procesos.

Uno de los pilares de la eficiencia es la optimizacion de procesos, la cual permite a las empresas
encontrar la mejor forma de realizar una actividad con el minimo esfuerzo y tiempo. Como se
menciona en el libro, “para lograr la maxima eficiencia, es necesario analizar cada etapa del
proceso, identificar cuellos de botella y aplicar metodologias de mejora continua que permitan
alcanzar un desempefio Optimo” (Sabry, 2024). Esto significa que las empresas deben
implementar estrategias como la automatizacion, la reingenieria de procesos y la aplicacion de
herramientas de calidad para mejorar su desempefio.

Ademés, la eficiencia también esta relacionada con el uso adecuado de los recursos humanos y
tecnoldgicos. El autor explica que “una empresa eficiente es aquella que no solo utiliza sus
maquinas y materiales de manera Optima, sino que también desarrolla y capacita a su personal
para que puedan operar al maximo de su potencial” (Sabry, 2024).Esto demuestra que la
eficiencia no solo depende de la tecnologia o los insumos, sino también del factor humano, ya
que un equipo capacitado y motivado puede generar mejores resultados en menor tiempo.

En conclusion, la eficiencia productiva es un elemento clave para la competitividad de cualquier
empresa. Su correcta aplicacion permite reducir costos, mejorar la calidad y aumentar la

productividad, factores esenciales para el éxito en el entorno industrial y empresarial actual.
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2.1.4. Inventario

El inventario es un elemento clave en la operatividad de cualquier empresa, ya que representa
los bienes, materias primas, productos en proceso o terminados que una organizacion posee para
su comercializacion o utilizacion en sus procesos productivos. Segun (Mora, 2024) el inventario
es un recurso estratégico que permite garantizar la continuidad de las operaciones y el
cumplimiento de la demanda del mercado.

El autor destaca que los inventarios pueden clasificarse en diferentes tipos segiin su funcion
dentro de la empresa, entre ellos:

Inventario de materias primas: Son los insumos basicos utilizados en la produccién de bienes o
Servicios.

Inventario en proceso: Comprende los productos que han comenzado su transformacion, pero
que alin no estan terminados.

Inventario de productos terminados: Son aquellos productos que han completado el proceso de
fabricacion y estan listos para su venta o distribucion.

Inventario de seguridad: Se mantiene como reserva para prevenir desabastecimientos ante
fluctuaciones de la demanda o retrasos en el suministro.

Inventario obsoleto: Corresponde a productos que han perdido su valor comercial debido a
cambios en la demanda, tecnologia o deterioro.

(Mora, 2024) subraya la importancia de una correcta clasificacion y valoracion del inventario,
ya que su mala administracion puede generar costos adicionales para la empresa, como pérdidas
por caducidad, deterioro o exceso de almacenamiento. Asimismo, resalta que el inventario no

debe considerarse inicamente como una acumulacion de bienes, sino como un activo dinamico
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que debe ser gestionado de manera estratégica para optimizar los recursos y mejorar la
rentabilidad de la empresa.

En conclusion, el inventario es un componente esencial en la cadena de suministro y su
adecuada administracién permite a las empresas operar de manera eficiente, reducir costos y
garantizar el abastecimiento adecuado de productos.

2.1.5. Lean / Six Sigma

El Lean Six Sigma es una metodologia de mejora continua que combina los principios de Lean
Manufacturing y Six Sigma para optimizar procesos, reducir desperdicios y mejorar la calidad
en las organizaciones. Segun (Socconini, 2020), esta metodologia se centra en eliminar
actividades que no agregan valor, disminuir la variabilidad en los procesos y garantizar la
satisfaccion del cliente mediante la eficiencia operativa.

Los autores explican que Lean Six Sigma se basa en dos enfoques complementarios:

Lean Manufacturing: Busca la eliminacion de desperdicios en los procesos, optimizando el flujo
de trabajo y reduciendo tiempos de espera.

Six Sigma: Se enfoca en la variabilidad y en la reduccion de defectos, utilizando herramientas
estadisticas para mejorar la calidad de los productos o servicios.

“Lean Six Sigma no solo ayuda a mejorar los procesos, sino que permite desarrollar una cultura
organizacional basada en datos, en la disciplina de la mejora y en la satisfaccion del cliente”
(Socconini, 2020) p. 32. Esto significa que la implementacion de esta metodologia no solo
impacta los resultados operativos, sino que también fomenta una mentalidad de mejora continua
dentro de la empresa.

Una de las principales herramientas utilizadas en Lean Six Sigma es la metodologia DMAIC

(Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar), la cual proporciona un enfoque estructurado
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para la resolucion de problemas y la optimizacion de procesos. “El ciclo DMAIC es la base para
llevar a cabo cualquier proyecto de mejora con Lean Six Sigma, ya que permite identificar y
abordar las oportunidades de mejora de manera sistematica” (Socconini, 2020) p. 58.

En conclusion, Lean Six Sigma es una metodologia poderosa que permite a las empresas
alcanzar altos niveles de eficiencia y calidad, combinando la reduccion de desperdicios con la
mejora en la variabilidad de los procesos. Como mencionan Socconini y Escobedo (2020, p.
112), “la clave del éxito en Lean Six Sigma es el compromiso organizacional y el uso de datos

para tomar decisiones informadas que aseguren la mejora continua”.

2.1.6. Gestion logistica

La gestion logistica desempefia un papel fundamental en la optimizacion de los procesos de
inventario y abastecimiento dentro de las organizaciones. En el caso especifico de Distribuidora
Matas, una adecuada gestion logistica es esencial para garantizar la disponibilidad de productos,
minimizar costos y mejorar el nivel de servicio al cliente. Segiin (GARCIA, 2023), “una gestion
logistica eficiente permite reducir los tiempos de espera, evitar quiebres de stock y mejorar la
rentabilidad de la empresa a través de una planificacion adecuada de los recursos”.

Uno de los principales desafios en la logistica de inventarios es el equilibrio entre el
abastecimiento y la demanda. Como se menciona en Mora (GARCIA, 2023), “las empresas
deben adoptar modelos de inventario que se ajusten a su flujo de operaciones, asegurando que
no haya sobre almacenamiento ni desabastecimiento, ambos factores que generan costos
innecesarios y afectan la operatividad”. En este sentido, el presente proyecto busca implementar
un sistema de control de inventarios basado en metodologias logisticas eficientes, con el fin de
mejorar la rotacion de productos y evitar pérdidas econdmicas derivadas de una mala

planificacion.
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Otro aspecto clave en la gestion logistica de inventarios es la correcta clasificacion de los
productos. Segiin (GARCIA, 2023) p. 78, “la segmentacion del inventario mediante técnicas
como el analisis ABC permite priorizar los productos segiin su impacto financiero y operativo,
facilitando la toma de decisiones estratégicas sobre compras y almacenamiento”. En el contexto
de Distribuidora Matas, la aplicacion de esta metodologia ayudara a determinar qué productos
requieren un control mas estricto para garantizar su disponibilidad sin generar excesos
innecesarios.

Finalmente, un aspecto crucial dentro de la logistica es la implementacion de herramientas
tecnoldgicas para el control de inventarios. Como menciona (GARCIA, 2023) p. 112, “los
sistemas de gestion de inventarios permiten un monitoreo en tiempo real de las existencias, lo
que facilita la toma de decisiones informadas y reduce errores en los registros de stock™. La
incorporacion de un software de inventario en Distribuidora Matas contribuird a mejorar la
precision en la gestion de productos y a optimizar el flujo de trabajo dentro de la organizacion.
En conclusion, la gestion logistica integral es un factor clave para la eficiencia operativa y la
rentabilidad de la empresa. La implementacion de estrategias logisticas avanzadas permitird a
Distribuidora Matas mejorar su control de inventarios, reducir costos innecesarios y garantizar
una mejor atencidon al cliente, alinedndose con las mejores practicas en la cadena de
abastecimiento (GARCIA, 2023) p. 150.

2.2. MARCO CONCEPTUAL ATENIENTE A LA GESTION DEL PROYECTO

El Marco Conceptual atinente a la Gestion del Proyecto establece los términos, definiciones y
enfoques clave que sustentan el desarrollo del proyecto. Este apartado proporciona una base
teorica que permite comprender los conceptos esenciales relacionados con la gestion de

proyectos, su planificacion, ejecucion, control y cierre.
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2.2.1. Metodologia DMAIC

La metodologia DMAIC es una herramienta clave dentro de Lean Six Sigma que permite la
mejora continua de procesos a través de un enfoque estructurado basado en datos. Su aplicacion
se centra en la identificacion y eliminacion de variabilidad y desperdicios dentro de los sistemas

productivos y de gestion, garantizando mejoras sostenibles en el tiempo (Socuéllamos, 2022)

Esta metodologia es ampliamente utilizada en sectores industriales y de servicios debido a su
capacidad para generar resultados medibles y estandarizados. Segin Martinez & Morales
(Socuéllamos, 2022), “el enfoque basado en datos que propone DMAIC permite a las
organizaciones tomar decisiones informadas y optimizar el desempefio de sus procesos de
manera efectiva”.

Dentro de la gestion de inventarios, el uso de DMAIC facilita la identificacion de problemas en
el abastecimiento y almacenamiento, mejorando la precision de los registros y reduciendo
costos asociados a sobrestocks o faltantes. Como sefialan Martinez & Morales (Socuéllamos,
2022), “la aplicacion de Lean Six Sigma en la gestion de inventarios permite minimizar
desperdicios, mejorar la rotacion de productos y garantizar un flujo adecuado de insumos segin
la demanda”.

Ademas, la implementacion de DMAIC en procesos empresariales no solo impacta la eficiencia
operativa, sino que también contribuye a mejorar la satisfaccion del cliente al reducir errores y
tiempos de espera. “Las organizaciones que aplican metodologias estructuradas como DMAIC
logran establecer procesos mas estables y confiables, asegurando la calidad en cada etapa de su

operacion” (Socuéllamos, 2022).
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En el contexto de Distribuidora Matas, la aplicacion de esta metodologia permitira optimizar la
gestion de inventarios, mejorar el control de suministros y contribuir a la rentabilidad del

negocio mediante un uso mas eficiente de los recursos.

2.2.1.1. Definir

La fase Definir en la metodologia DMAIC es el primer paso fundamental para la mejora de
procesos en Lean Six Sigma. En esta etapa, se identifican y delimitan claramente los problemas
o areas de oportunidad dentro del proceso, estableciendo el alcance y los objetivos del proyecto
de mejora.

Segin Martinez Mayoral y Morales Socuéllamos (2022), "en la fase Definir se establece con
precision qué se quiere mejorar, quiénes son los clientes involucrados y cuéles son sus
necesidades, permitiendo asi enfocar los esfuerzos en la solucion mas efectiva y alineada con
los objetivos estratégicos de la organizacion” (p. 45).

En este contexto, se utilizan herramientas como el Diagrama SIPOC (Suppliers, Inputs, Process,
Outputs, Customers) para comprender la interaccion entre los elementos del proceso, asi como
la Voz del Cliente (VOC) para identificar expectativas y requerimientos clave. La correcta
definicion del problema es crucial, ya que permite evitar soluciones errdéneas o ineficientes,
asegurando que las siguientes fases del DMAIC estén bien direccionadas.

2.2.1.2. Medir

La fase Medir en la metodologia DMAIC es clave para recopilar datos y evaluar el estado actual
del proceso, asegurando que las decisiones de mejora se basen en informacion precisa y

cuantificable.
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Segun Martinez Mayoral y Morales Socuéllamos (2022), "en la fase Medir se establecen
indicadores de desempeiio que permiten evaluar el problema identificado, proporcionando una
linea base objetiva sobre la cual se implementaran las mejoras”™ (p. 78).

Durante esta etapa, se utilizan herramientas estadisticas y metodologicas como los graficos de
control, los diagramas de Pareto, los histogramas y el andlisis de capacidad del proceso.
Ademas, es fundamental verificar la calidad y confiabilidad de los datos obtenidos, asegurando
que reflejen de manera fiel el comportamiento del proceso antes de continuar con el analisis de

las causas del problema.

2.2.1.3. Analizar

La fase Analizar en la metodologia DMAIC tiene como objetivo identificar las causas raiz del
problema mediante un estudio detallado de los datos obtenidos en la fase anterior.

Segtin Martinez Mayoral y Morales Socué¢llamos (2022), "en esta fase se aplican herramientas
estadisticas y metodologicas para descubrir las verdaderas razones que generan la variabilidad
o el defecto en el proceso, permitiendo un enfoque estructurado en la soluciéon del problema"
(p. 102).

Durante esta etapa, se emplean herramientas como el Diagrama de Causa y Efecto (Ishikawa),
el Analisis de Correlacion, la Prueba de Hipotesis y el Analisis de Regresion, entre otras. El
proposito es encontrar patrones y relaciones entre variables que expliquen el problema
detectado, evitando soluciones basadas en suposiciones y garantizando que la mejora

implementada sea efectiva y sostenible.
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2.2.1.4. Mejorar o implementar

La fase Mejorar (Implementar) en la metodologia DMAIC tiene como proposito desarrollar,
probar e implementar soluciones que eliminen o reduzcan significativamente las causas raiz
identificadas en la fase de Analisis.

Seglin Martinez Mayoral y Morales Socuéllamos (2022), "esta fase busca disefiar e implementar
mejoras efectivas que optimicen el proceso, asegurando que los cambios realizados sean
sostenibles en el tiempo y contribuyan a la eficiencia y calidad del sistema" (p. 135).

Para lograr esto, se utilizan herramientas como disefio de experimentos (DOE), simulacion de
procesos, analisis costo-beneficio y pruebas piloto antes de aplicar las soluciones a gran escala.
El éxito de esta fase depende de la validacion de las mejoras a través de datos medibles y la
participacion activa de los colaboradores, garantizando que los cambios sean viables y generen

los resultados esperados.

2.2.1.5. Controlar

La fase Controlar en la metodologia DMAIC tiene como objetivo garantizar que las mejoras
implementadas en la fase anterior se mantengan en el tiempo y continien generando beneficios
para la organizacion.

Segin Martinez Mayoral y Morales Socuéllamos (2022), "esta fase establece mecanismos de
monitoreo y control para asegurar que el proceso mejorado no vuelva a su estado anterior,
utilizando herramientas estadisticas y sistemas de gestion de calidad que permitan una
supervision continua" (p. 162).

Para ello, se implementan planes de control, indicadores de desempefio clave

(KPIs) y documentacion estandarizadaque faciliten el seguimiento del proceso. Ademads, se
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capacita al personal involucrado y se establecen auditorias o revisiones periddicas para prevenir

desviaciones y consolidar los resultados obtenidos.

2.2.2. Diagrama de Flujo

El diagrama de flujo es una herramienta grafica utilizada en la Ingenieria Industrial para
representar visualmente un proceso, mostrando la secuencia de actividades, decisiones y flujos
de informacion o materiales.

"El diagrama de flujo permite identificar cuellos de botella, redundancias y oportunidades de
mejora dentro de un proceso, proporcionando una representacion clara y estructurada que
facilita el andlisis y la optimizacion de operaciones" (Laisequilla 1. , 2024)

Este diagrama emplea simbolos estandarizados, como rectdngulos para actividades, rombos
para decisiones y flechas para indicar la direccion del flujo. Su uso es fundamental en
metodologias de mejora de procesos, como Lean Six Sigma y DMAIC, ya que permite
visualizar la estructura del proceso antes de realizar cambios, asegurando una mejor toma de

decisiones y una implementacion efectiva de mejoras.

2.2.3. Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de causa y efecto o diagrama de
espina de pescado, es una herramienta grafica ampliamente utilizada en la Ingenieria Industrial
para identificar y analizar las causas de un problema especifico dentro de un proceso. Esta
herramienta fue desarrollada por Kaoru Ishikawa en la década de 1960 y se ha convertido en un
pilar fundamental en la mejora de procesos, especialmente en enfoques como Lean Six Sigma y
la metodologia DMAIC.

De acuerdo con (Laisequilla I. , 2024), "El diagrama de Ishikawa permite no solo visualizar las

causas que contribuyen a un efecto o problema, sino también categorizar esas causas para
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identificar patrones y relaciones entre los factores que afectan un proceso. Las categorias mds
comunes son materiales, métodos, maquinaria, mano de obra, medio ambiente y medicion,

ran

conocidas como las 6 M’s" (p. 112). Estas categorias actian como "ramas" que se conectan al

"tronco" del diagrama, que representa el problema o efecto que se esta analizando.

El uso del diagrama de Ishikawa se centra en desglosar un problema complejo en sus
componentes mas simples, lo cual permite al equipo de trabajo identificar causas subyacentes
que pueden no ser obvias de inmediato. Por ejemplo, al analizar problemas de calidad en un
proceso de manufactura, el diagrama puede ayudar a descubrir si el problema se debe a fallos
en las maquinas, deficiencias en la capacitacion del personal, problemas con las materias primas

o deficiencias en los métodos utilizados.

El valor del diagrama radica en su capacidad para organizar y sistematizar las causas,
proporcionando una representacion visual que facilita la discusion y el andlisis dentro de los
equipos de trabajo. Segun (Laisequilla 1. , 2024), "la creacion del diagrama fomenta un analisis
colaborativo entre los miembros del equipo, permitiendo identificar puntos criticos en el
proceso que requieren atencion prioritaria” (p. 113).

Ademas, al ser una herramienta flexible, el diagrama de Ishikawa es aplicable no solo en la
manufactura, sino también en areas como el servicio al cliente, el disefio de productos, la
logistica, y mas. Su implementacion dentro de la metodologia DMAIC ayuda a identificar las
causas raiz de un problema, lo que es crucial para implementar soluciones efectivas y
sostenibles. En resumen, el diagrama de Ishikawa es esencial para detectar y corregir problemas
de manera eficiente en cualquier proceso organizacional, contribuyendo a una mejora continua

y a una mayor optimizacion de los recursos.
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2.2.4. Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto, también conocido como regla del 80/20, es una herramienta grafica
utilizada para identificar y visualizar las causas mas significativas de un problema en un
proceso, basado en el principio de Pareto, que establece que aproximadamente el 80% de los
efectos provienen del 20% de las causas. Este principio fue introducido por el economista
italiano Vilfredo Pareto en el siglo XIX, cuando observd que el 80% de la riqueza en Italia
estaba en manos del 20% de la poblacion, un fendmeno que se ha demostrado aplicable a

muchas otras areas, incluyendo la gestion de procesos.

Segtin (Laisequilla 1. , 2024), "El diagrama de Pareto es una herramienta visual que ayuda a
priorizar las causas de un problema, permitiendo que los equipos de trabajo se concentren en
las areas que tienen un mayor impacto en la mejora de un proceso o en la resolucion de un
problema” (p. 145). Este diagrama es una combinacion de barras y una linea de frecuencia
acumulada. Las barras representan la frecuencia o impacto de cada causa o categoria de
problemas en orden descendente, mientras que la linea muestra el porcentaje acumulado de cada

categoria, lo que facilita la identificacion de las principales causas que afectan al proceso.

El uso del diagrama de Pareto es especialmente 1til cuando se busca concentrar los esfuerzos
de mejora en las areas que realmente tienen un mayor impacto. (Laisequilla 1. , 2024) resalta
que "al enfocarse en las pocas causas que generan la mayoria de los problemas, los equipos
pueden implementar soluciones mas efectivas y eficaces, logrando mejoras significativas sin la

necesidad de abordar todas las causas posibles” (p. 146).
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El diagrama de Pareto se emplea en una variedad de sectores, como manufactura, calidad,
gestion de inventarios, atencion al cliente, y mas. Se utiliza dentro de metodologias como Lean
Six Sigma y DMAIC para identificar los defectos o problemas que mas afectan el rendimiento,
facilitando la toma de decisiones informadas y mejorando la eficiencia operativa. De esta
manera, permite a las organizaciones priorizar acciones correctivas y enfocar sus recursos de

manera mas estratégica.

En resumen, el diagrama de Pareto es una herramienta fundamental para la toma de decisiones
basadas en datos, que ayuda a mejorar los procesos al identificar las areas clave que requieren

atencion urgente y maximizar los beneficios con el menor esfuerzo posible.

2.2.5. Diagrama de Gantt

El Diagrama de Gantt es una herramienta visual utilizada en la gestion de proyectos para
representar el cronograma de actividades a lo largo del tiempo. Fue desarrollado por Henry
Gantt a principios del siglo XX y ha sido ampliamente utilizado debido a su simplicidad y
efectividad para planificar y seguir el progreso de un proyecto.

Segliin (Laisequilla I. , 2024), "El Diagrama de Gantt permite visualizar de manera clara y
concisa las actividades que deben realizarse en un proyecto, mostrando el tiempo previsto para
cada una y su interdependencia dentro de un plan general”(p. 200). El diagrama consiste en
una grafica de barras horizontales donde el eje Y representa las actividades o tareas del
proyecto, y el eje X refleja el tiempo. Cada barra indica la duracion de una tarea especifica,
mientras que las relaciones entre las tareas (dependencias o secuencias) también pueden

reflejarse con lineas de conexion.
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El principal beneficio del Diagrama de Gantt es su capacidad para facilitar la planificacion,
coordinacién y seguimiento de proyectos complejos. "Este tipo de diagrama facilita la
identificacion de plazos, retrasos y las posibles interacciones entre actividades, lo que permite
a los gestores de proyectos tomar decisiones informadas para asegurar que se cumplan los
objetivos dentro del tiempo y los recursos disponibles" (Laisequilla I. , 2024).

Ademas de planificar, el Diagrama de Gantt es muy util para monitorear el progreso del
proyecto a lo largo de su ejecucion. Los gerentes pueden actualizar las barras para reflejar el
estado actual de cada tarea, ayudando a detectar retrasos o problemas en las fases iniciales, lo

que permite aplicar correcciones rapidamente.

En resumen, el Diagrama de Gantt es una herramienta de gran valor en la gestion de proyectos,
utilizada para planificar, programar y hacer seguimiento a las tareas de un proyecto. Su formato
visual facilita la comprension del cronograma y la asignacion eficiente de recursos, mejorando
la comunicacion entre los miembros del equipo y contribuyendo a la optimizacion de los

tiempos en el desarrollo del proyecto.

2.2.6. Lluvia de ideas

Una lluvia de ideas (también conocida como brainstorming) es una técnica creativa que busca
generar una gran cantidad de ideas o soluciones sobre un tema o problema especifico en un
corto periodo de tiempo. Es una de las herramientas mas comunes en la resolucion de problemas

y la toma de decisiones dentro de equipos de trabajo o proyectos.
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La dindmica de una lluvia de ideas se basa en el principio de que ninguna idea es incorrecta y
que todas las ideas pueden aportar valor. Se busca fomentar un ambiente libre y abierto donde
todos los participantes puedan expresar sus pensamientos sin miedo al juicio o critica. El
objetivo es generar una amplia gama de ideas, que luego se pueden analizar, refinar y

seleccionar segln su viabilidad.

El proceso de una lluvia de ideas generalmente sigue estos pasos:

1. Definir el problema o tema: Antes de empezar, es necesario tener claro el tema o problema
a tratar.

2. Establecer las reglas basicas: Se debe recordar a los participantes que todas las ideas son
validas y que no se deben criticar durante la sesion.

3. Generar ideas: Todos los participantes comparten sus ideas, que pueden ser sugerencias,
posibles soluciones o puntos de vista.

4. Registrar las ideas: Un facilitador debe escribir todas las ideas, ya sea en una pizarra, hoja
de papel o en herramientas digitales, para que todos las puedan ver.

5. Evaluar y seleccionar: Una vez que se haya terminado la lluvia de ideas, se seleccionan las

mejores propuestas basadas en su viabilidad y relevancia.

Este proceso fomenta la colaboracion y creatividad del grupo, y puede aplicarse a proyectos de
cualquier ambito, desde la solucion de problemas técnicos hasta la creacion de estrategias de

marketing.
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En resumen, la lluvia de ideas es una técnica fundamental en muchos procesos de trabajo en
equipo que promueve la creatividad, la participacion activa y la busqueda de soluciones

innovadoras.

2.2.7 GEMBA

El Gemba Walk se describe como una practica esencial dentro de Lean y la mejora continua.
Consiste en "caminar por el lugar donde realmente suceden las cosas", observando los procesos,
conversando con los trabajadores y entendiendo los problemas de manera practica. Esta
actividad permite a los lideres y gerentes comprender mejor el flujo de trabajo, identificar areas
de mejora y buscar soluciones directamente en el lugar donde se producen los problemas,
evitando depender unicamente de reportes y andlisis de oficina.

"El Gemba Walk no solo es una oportunidad para observar los procesos, sino para interactuar
directamente con los empleados y comprender sus dificultades cotidianas. Esto crea un
ambiente de colaboracion y mejora continua que beneficia tanto a los empleados como a la

organizacion" (Bremer, 2021)

Aplicacion de Gemba en la mejora de procesos:

El Gemba Walk es considerado una de las herramientas mas poderosas para obtener datos reales
y no sesgados sobre el trabajo que se realiza. Al ir al Gemba, los lideres pueden identificar
ineficiencias que no se evidencian en los informes, y tener conversaciones directas con aquellos
que realmente estan involucrados en las tareas diarias. Ademads, al involucrar a los empleados
en las decisiones y en el proceso de mejora, se fomenta un ambiente de colaboracion y se
aumentan las oportunidades de éxito.

Beneficios del Gemba Walk:
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Mejora del entendimiento de los procesos: Permite a los lideres y gerentes comprender como se
estan llevando a cabo los procesos en la practica.
Identificacion de problemas ocultos: Ayuda a identificar problemas o ineficiencias que no son

evidentes en los informes.

Fomento de la cultura de mejora continua: Promueve la colaboracién entre los empleados y la
alta direccion, lo que lleva a una mejora constante en los procesos.

Reduccion de desperdicios: Al observar los procesos en su lugar real, se pueden detectar
actividades que no agregan valor, reduciendo el desperdicio y mejorando la eficiencia.

En conclusion, el Gemba Walk es una herramienta critica en la filosofia Lean y en la gestion de
la mejora continua. Permite a las organizaciones tener una vision mas precisa de sus operaciones
y tomar decisiones mds informadas para mejorar la calidad, reducir los costos y optimizar los

procesos.

2.2.8 Disefio de planta

El disefio de planta se refiere a la planificacion y disposicion fisica optima de los recursos
productivos dentro de una instalacion industrial o de servicios. Su objetivo es lograr un flujo de
trabajo eficiente, minimizar desperdicios y optimizar la utilizacion del espacio, el personal y los
equipos. Segun Cuatrecasas Arbos (2021), este proceso abarca desde la vision global de la
disposicion de procesos hasta el detalle de la ubicacion interna de cada elemento, buscando
siempre facilitar la produccion con el menor costo posible y la maxima flexibilidad.

En términos précticos, el disefio de planta busca responder a la pregunta de “donde y como

ubicar cada recurso para que el trabajo fluya de forma eficiente”. Para ello, se emplean criterios
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como el tipo de producto, el volumen de produccion, los flujos de materiales, la ergonomiay la

seguridad.

Funciones principales del disefio de planta:
e Facilitar el flujo continuo de materiales, informacion y personas.
e Reducir tiempos de desplazamiento y manipulacion.
e Megjorar la coordinacidn entre procesos productivos.
e Adaptar la instalacion a cambios en la demanda o en la variedad de productos
(flexibilidad).
Beneficios de un buen disefio de planta:
e Reduccion de costos operativos al disminuir movimientos innecesarios, transporte
interno y tiempos de espera.
e Aumento de la productividad gracias a la mejora en el flujo de trabajo.
e Mejora de la calidad al reducir errores y cuellos de botella.
e Mayor seguridad laboral al disponer areas de trabajo organizadas y seguras.
El disefo de planta no solo es fundamental en entornos industriales, sino también en empresas
de servicios, logistica, retail y cualquier entorno donde la disposicion fisica afecte la eficiencia
del trabajo. Con el apoyo de herramientas graficas y sistemas de disefio asistido por
computadora, hoy es posible simular y evaluar distintas configuraciones antes de
implementarlas, reduciendo riesgos y costos (Arbds, 2021)
2.2.9 Mapa de calor
El mapa de calor es una herramienta grafica utilizada para representar visualmente la intensidad

o frecuencia de un fendmeno en un area determinada mediante variaciones de color. En
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ingenieria, esta técnica permite identificar patrones, concentraciones de actividad, areas criticas
y puntos de mejora en procesos, instalaciones o flujos de trabajo. Su principal valor radica en
que “facilita la interpretacion de datos complejos al transformarlos en una imagen intuitiva y de
facil comprension para la toma de decisiones” (Association, 2013)

En entornos productivos y de disefio de planta, los mapas de calor se aplican para analizar el
uso del espacio, la densidad de transito de materiales o personas, la ubicacion de incidentes o
fallas, e incluso el comportamiento térmico de equipos y zonas de trabajo. De esta forma, los
ingenieros pueden detectar rapidamente concentraciones andmalas y priorizar acciones

correctivas.

Funciones principales del mapa de calor en ingenieria

e Identificar zonas de alto trafico o acumulacion de materiales.
e Localizar cuellos de botella o areas de congestion.
Beneficios de utilizar mapas de calor
e Vision rapida e intuitiva de grandes volumenes de datos.
e Priorizacion de mejoras en funcion de la gravedad o frecuencia de los problemas
detectados.
Aplicaciones practicas
En el contexto de la ingenieria industrial, los mapas de calor se integran con tecnologias de
recoleccion de datos como sensores [oT, camaras térmicas y software de simulacion de layouts.

Esto permite obtener informacion en tiempo real sobre el uso del espacio y el comportamiento
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de procesos, lo que facilita decisiones fundamentadas para redisefiar la planta o mejorar la

eficiencia (Association, 2013)

2.2.10 Analisis ABC del inventario

El analisis ABC es una técnica de clasificacion utilizada en la gestion de inventarios que permite
organizar los articulos segiin su importancia econémica y frecuencia de uso. Esta metodologia
se basa en el principio de Pareto, que establece que aproximadamente el 80 % del valor del
inventario corresponde a un 20 % de los articulos, mientras que el resto representa un porcentaje
menor del valor total. Segin Arenal Laza (2022), el anélisis ABC ayuda a enfocar la gestion y
los recursos en los productos que tienen mayor impacto en el costo y la operacion, facilitando
un control eficiente y una administracion diferenciada segtn la categoria.

En la practica, el analisis ABC divide los articulos en tres categorias:

e Clase A: articulos de alto valor y alta prioridad, que requieren un control riguroso y
seguimiento frecuente.

e C(lase B: productos de valor intermedio que necesitan un control regular, pero menos
estricto.

e C(lase C: articulos de bajo valor y alta cantidad, que pueden gestionarse con politicas
mas flexibles y menores controles.

Funciones principales del anélisis ABC:
e Priorizar los recursos y esfuerzos de gestion en los articulos de mayor valor (clase A).
e Establecer politicas de inventario diferenciadas para cada categoria, optimizando niveles

de stock y frecuencia de pedidos.
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e Facilitar la toma de decisiones sobre control, reposicion y seguimiento de los productos.
e Reducir costos asociados a inventarios al evitar exceso de stock y minimizar faltantes
en los articulos criticos.
Beneficios del analisis ABC:
e Un analisis ABC bien aplicado aporta diversos beneficios:
e Control focalizado y eficiente del inventario, concentrandose en los productos que
representan mayor impacto econdomico.
Mejor uso del capital al evitar la inmovilizacién innecesaria de recursos en articulos menos
criticos.
Reduccion de costos operativos relacionados con almacenamiento, manejo y obsolescencia.
Mejor planificacion y toma de decisiones estratégicas basadas en datos reales sobre la
importancia de cada articulo.
Aplicaciones
El anélisis ABC es ampliamente utilizado en diferentes sectores industriales y comerciales para
mejorar la gestion de inventarios. Su aplicacion facilita la segmentacion del stock, permitiendo
implementar estrategias especificas de compra, almacenamiento y control para cada grupo.
Ademas, es compatible con sistemas informaticos de gestion que permiten actualizar y analizar

datos en tiempo real, optimizando la eficiencia del inventario (Laza, 2025)

2.3. MARCO CONCEPTUAL REFERENTE AL IMPACTO DEL PROYECTO

El impacto de un proyecto se refiere a los efectos y consecuencias que genera una intervencion

en una organizacion, tanto en el corto como en el largo plazo. Este impacto puede evaluarse

56




desde diversas dimensiones, tales como: econdmica, organizacional, social y ambiental,
dependiendo de los objetivos del proyecto y de la naturaleza de los cambios que se implementen.
Evaluar el impacto implica no solo analizar los resultados tangibles (como mejoras en la
eficiencia o reduccion de costos), sino también las implicaciones a nivel de procesos, personas
y el entorno laboral.

En el marco de este proyecto, la optimizacion de la gestion de inventarios en Distribuidora
Matas tiene un impacto directo en la mejora de los procesos internos y en el fortalecimiento de
la competitividad de la empresa en el mercado. La implementacion de una metodologia
estructurada como DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar) permitird
identificar las causas raiz de los problemas en la gestion de inventarios, facilitando la resolucion
de estos y generando mejoras clave en la planificacion y control de los recursos. Esta
metodologia se enfoca en reducir los costos asociados al desabastecimiento, exceso de stock y
en mejorar la capacidad de respuesta frente a las demandas del mercado.

Desde el punto de vista econdomico, la optimizacion del control y seguimiento del inventario
permitird maximizar el uso de los recursos disponibles, evitando pérdidas por caducidad,
obsolescencia o desorganizacion. Esto, a su vez, tendrd un impacto positivo en la rentabilidad
de la empresa, ya que mejorara la eficiencia del flujo de productos e insumos, permitiendo
reducir los tiempos de espera y mejorar la experiencia del cliente.

A nivel organizacional, este proyecto tiene un impacto directo en la mejora de la eficiencia
operativay en la colaboracién entre departamentos como ventas, almacén y logistica. La
optimizacion de estos procesos permitird una mayor transparencia y control, lo que facilitara la
toma de decisiones informadas y reducird los riesgos financieros derivados de un manejo

ineficiente de los recursos.
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En términos de impacto social y organizacional, la mejora en la gestion de inventarios también
contribuird a crear un ambiente de trabajo mas organizado y eficiente. Este ambiente positivo
promovera la colaboracion y el bienestar entre los colaboradores de la empresa, lo cual se
traducird en un mejor clima laboral y una mayor satisfaccion del equipo.

Finalmente, se espera que los beneficios derivados de esta optimizaciéon contribuyan al
crecimiento y expansion de Distribuidora Matas, consolidandola como un referente en el sector
y mejorando su posicion competitiva. Al mejorar la satisfaccion del cliente y la fidelidad de los
mismos, este proyecto también impactara positivamente en la demanda y en el aumento de las
ventas.

2.3.1. Orden de trabajo.

Una orden de trabajo es un documento que describe las tareas especificas que deben realizarse, los

recursos asignados, el tiempo estimado de ejecucion y los responsables, siendo clave para organizar,

controlar y dar seguimiento a las actividades dentro de una empresa. (Montesinos, 2020)

2.3.2. Densidad del Aceite.

La densidad del aceite es una propiedad fisica fundamental que describe la masa por unidad de volumen
del lubricante. Esta caracteristica influye directamente en su comportamiento durante el funcionamiento
del motor, ya que afecta la forma en que fluye, lubrica y protege las superficies metalicas. Generalmente,
la densidad del aceite varia segin su composicion quimica, la temperatura y la presencia de aditivos. A
temperaturas mas altas, la densidad disminuye debido a la expansion del volumen, mientras que, a

temperaturas bajas, se incrementa.

El control de esta propiedad es crucial en un centro de servicios automotrices, ya que puede impactar en

el desempefio del motor y en la eficiencia del servicio brindado. Por ejemplo, un aceite con una densidad
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inadecuada podria no generar la presion de lubricacion suficiente o provocar una mayor friccion entre

las piezas moviles, afectando el rendimiento del vehiculo.

La densidad es una propiedad esencial en los aceites lubricantes, ya que permite determinar la calidad
del producto, su comportamiento frente a temperaturas extremas y su compatibilidad con distintos tipos

de motores. (Armas, 2019)

2.3.3. Filtros de aceite.

Los filtros de aceite son componentes fundamentales en el sistema de lubricacion de los motores de
combustion interna. Su principal funcion es retener y eliminar las impurezas que se acumulan en el aceite
lubricante, como residuos metalicos, hollin, polvo y otros contaminantes que pueden generarse por la
friccion entre piezas moéviles o ingresar desde el exterior. De este modo, el filtro asegura que el aceite

circule limpio por todo el sistema, prolongando la vida 1til del motor y mejorando su rendimiento.

Un filtro de aceite en mal estado o saturado puede provocar una reduccion en la presion del aceite,
disminuyendo la capacidad del sistema de lubricar correctamente, lo que a su vez puede derivar en un
desgaste prematuro o incluso en fallas graves del motor. Por esta razon, su revision y reemplazo
periddicos forman parte esencial de los programas de mantenimiento preventivo en los centros de

servicio automotriz.

El filtro de aceite es responsable de evitar que las particulas contaminantes recirculen por el sistema de

lubricacion, garantizando una operacion limpia del motor y contribuyendo al alargamiento de su vida

util. (Hinojosa, 2020)
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2.3.4. Elevador hidraulico.

El elevador hidraulico de carro es un equipo mecanico fundamental en talleres automotrices y centros
de servicio como el Centro de Servicios Matas, ya que permite levantar vehiculos de manera segura para
realizar inspecciones, mantenimientos y reparaciones en la parte inferior del automévil, como cambios

de aceite, revisiones de suspension, frenos o transmision.

Estos elevadores funcionan mediante un sistema hidraulico que utiliza un fluido presurizado para generar
la fuerza necesaria para elevar cargas pesadas, como automodviles o camionetas. La estructura esta
disefiada para soportar el peso del vehiculo de forma estable, distribuyéndolo de manera uniforme y

permitiendo al técnico trabajar con comodidad y seguridad.

El uso adecuado del elevador no solo mejora la eficiencia en el servicio técnico, sino que también es
clave parala seguridad del personal que lo opera. Un mantenimiento deficiente o una operacion
inadecuada puede derivar en accidentes o dafios tanto al vehiculo como a las personas.

El elevador hidraulico se basa en el principio de Pascal, permitiendo levantar grandes masas con poca
fuerza aplicada; su uso es comun en talleres automotrices donde se requiere acceso al chasis o a la parte

inferior del vehiculo. (Palacios, 2020)
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2.4. ANTECEDENTES DEL PROYECTO O EXPERIENCIAS SEMEJANTES

Los antecedentes del proyecto o experiencias semejantes son fundamentales para contextualizar
la investigacion, permitiendo conocer como se ha abordado el problema en estudios previos o
en situaciones similares dentro del sector. Esta seccion se enfoca en recopilar informacion de
investigaciones, tesis, articulos cientificos y casos empresariales que guarden relacion con el
tema del proyecto.

2.4.1. Primer Proyecto Semejante

Alvarez Rodriguez, Lilliana; Martinez Morun, Carolina; y Reyes Lopez, Minor Ramoén, de la
Universidad Técnica Nacional, realizaron un proyecto de investigacion en 2023 titulado
"Propuesta de un sistema de gestion y control de inventarios en la bodega de almacenamiento a
partir de un estudio de rotacién y trazabilidad de los productos comercializados por la
Distribuidora La Ruta Costa Rica durante el periodo 2021-2022" (Alvarez Rodriguez, 2023).
La investigacion se llevo a cabo en la empresa Distribuidora La Ruta Costa Rica, ubicada en
Palmares, Alajuela, dedicada a la comercializacion de diversos productos. La empresa
presentaba debilidades en su sistema de control de inventarios, careciendo de registros precisos
sobre los niveles de stock y desconocimiento de las cantidades méximas y minimas necesarias
para evitar rupturas de stock o sobreabastecimiento.

El enfoque de la propuesta se centré en implementar herramientas de control de inventarios,
como el método de punto de reorden, determinacion de inventario maximo y minimo, y politicas
de reestructuracion del sistema de inventarios. Ademas, se desarrolld un método de codificacion

para mejorar la trazabilidad de las mercancias.
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La aplicacién de estas herramientas permiti6 establecer controles periddicos de cada uno de los
productos comercializados por la empresa, mejorar el orden y registro de los articulos en la
bodega, y controlar las entradas y salidas de mercancias en términos de cantidad y valor
monetario. Esto facilitd la realizacion de pedidos con mayor precision y contribuy6 a una
adecuada verificacion del sistema de inventarios.

Este proyecto se basé en un andlisis de las necesidades de la empresa, enfocandose en
proporcionar herramientas y métodos que permitan un control eficiente del sistema de gestion
de inventarios, logrando que la organizacion pueda satisfacer las necesidades de sus clientes de
manera efectiva.

2.4.2. Segundo Proyecto Semejante

Jiménez Rodriguez, Andrea; Lopez Martinez, Bryan; y Soto Ramirez, Kevin, de la Universidad
Politécnica Salesiana, realizaron un proyecto de investigacion en 2018 titulado "Optimizacion
del sistema de gestion de inventarios en la empresa Importadora y Comercializadora ALFESA
Cia. Ltda., durante el periodo 2017-2018" (Jiménez Rodriguez, Lopez Martinez, & y Soto
Ramirez, 2020).

La investigacion se llevo a cabo en la empresa Importadora y Comercializadora ALFESA Cia.
Ltda., ubicada en Quito, Ecuador, dedicada a la distribucion y comercializacion de repuestos y
accesorios para vehiculos. La empresa enfrentaba dificultades en el control de inventarios
debido a la falta de un sistema eficiente de gestion, lo que generaba problemas como
desabastecimiento de productos de alta rotacidn, acumulacion excesiva de articulos de baja

demanda y pérdidas econdmicas debido a productos obsoletos.
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El enfoque de la propuesta se centré en mejorar la administracion del inventario a través de la
implementacion de un sistema de categorizacion ABC, que permitiera identificar los productos
clave para la empresa y priorizar su gestion. También se propuso el uso de un software
especializado para el registro y control de existencias, con el fin de automatizar el proceso y
reducir errores humanos.

La aplicacion de estas estrategias permitid optimizar el control del inventario, reduciendo los
costos asociados a sobrestock y desabastecimiento. Ademas, se establecieron politicas de
reposicion basadas en andlisis de demanda y pronosticos de ventas, lo que facilitd la toma de
decisiones informadas.

Este proyecto se fundament6 en la necesidad de mejorar la eficiencia del sistema de gestion de
inventarios de la empresa, asegurando un mejor control de los productos almacenados y
optimizando los recursos disponibles. La implementacion de estas mejoras permitio a ALFESA
reducir costos operativos y mejorar el servicio al cliente, garantizando la disponibilidad de

productos esenciales para su actividad comercial.
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CAPITULO III: METODOLOGIA DE TRABAJO
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3.1. METODOLOGIA PARA LA DEFINICION DEL PROBLEMA

La metodologia utilizada para definir el problema en este estudio sigue un enfoque estructurado,

permitiendo identificar, analizar y delimitar las deficiencias en la gestion de inventario en la

Distribuidora Matas. Este proceso se desarrolla a través de las siguientes etapas:

Tabla 1 Resumen DMAIC
Objetivos Actividades Herramienta | Descripcion Plazos Responsables
especificos
Identificar las | - Realizar | Gemba Gemba:  permite | Semana Adrian
variables claves | observaciones | Lluvia  de | observar el proceso | 1-2 Carballo
que contribuyen | en terreno | ideas en el lugar donde
a la ineficiencia | (Gemba) Diagrama de | ocurre.
en la gestionde | -  Recolectar | flujo Lluvia de ideas:
inventarios, percepciones recoge informacion
determinando el | mediante cualitativa desde el
problema raiz | lluvia de ideas personal operativo.
que afecta la - Elaborar Diagrama de flujo:
disponibilidad | diagramas de representa
de productos y | flujo de visualmente el
la rentabilidad | procesos proceso actual.
del negocio.
Analizar las | - Realizar | Muestreo Muestreo: Semana Adrian
causas muestreo  de | Cronometria | determina el | 3-4 Carballo
principales del | productos y volumen y
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problema, movimientos | Cursograma | frecuencia del
estableciendo - Medir | analitico inventario en uso.
indicadores para | tiempos Cronometria: mide
evaluar su | operativos de los tiempos
impacto en la | busqueda 'y promedio en
operatividad de | registro actividades clave.
la empresa. - Elaborar Cursograma:

cursogramas analiza el flujo y

analiticos puntos criticos del

proceso.

Evaluar en | - Aplicar el | Diagrama de | Ishikawa: identifica | Semana 5 | Adrian
profundidad las | Diagrama de | Ishikawa causas potenciales Carballo

causas
identificadas,
determinando su
relacion con la
gestion de
inventarios y
priorizando
aquellas con
mayor

incidencia en la

rentabilidad vy

Ishikawa
- Construir
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Proponer un | - Redactar | Cursograma | Cursograma: Semana Adrian
sistema diagnostico del | analitico compara el flujo | 6-7 Carballo
optimizado de | problema Analisis actual y el

control de | - Analizar | costo- propuesto..
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basado en las | soluciones

mejores

practicas y

herramientas
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con el objetivo

de mejorar el

flujo de insumos

y minimizar

pérdidas.

Establecer - Monitorear el | -Diagrama -Revisar Semana 8 | Gerente
mecanismos de | cumplimiento | de gantt periddicamente que General
monitoreo y | de las nuevas | -Cuadro de | los colaboradores Adrian
control sobre los | propuestas mando / KPI | apliquen el nuevo Carballo
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asegurando  la | los indicadores registro de filtros y
continuidad del | clave aceites.

proyecto a través -Medir y comparar
del seguimiento resultados con la
de indicadores linea base definida
clave de en la etapa Medir.
desempefio

(KPI).

Fuente: Elaboracion Propia

3.1.1 Lluvia de ideas

Con el fin de identificar las oportunidades de mejora en la gestion de inventarios en la
Distribuidora Matas, se llevara a cabo una sesion de lluvia de ideas con el personal que forma
parte del proceso. Esta actividad busca involucrar a los colaboradores directos del area, ya que
son quienes tienen una comprension profunda de las operaciones diarias y estdn en contacto
constante con los desafios que surgen en el manejo de inventarios. Es fundamental contar con
sus opiniones, ideas y perspectivas, ya que, al ser los actores principales del proceso, su aporte

proporciona informacion valiosa que podria no ser evidente desde una vision externa.

La Iluvia de ideas permitird obtener un panorama mas claro sobre los problemas y obstaculos
que enfrenta la empresa, fomentando un ambiente de participacion y colaboracion. A través de
este ejercicio, se busca estimular la creatividad y la innovacion dentro del equipo, promoviendo

la generacion de soluciones de manera interna. Ademas, se fortalecerd el sentido de pertenencia

68




y compromiso de los colaboradores al hacerlos parte del proceso de mejora continua, con el
objetivo de crear un ambiente donde las ideas sean libres y sin restricciones, buscando siempre

la optimizacion en los procesos relacionados con el control de inventarios.

3.1.2 Gemba

Como parte del proceso de analisis de la gestion de inventarios en la Distribuidora Matas, se
realizd una observacion directa de las operaciones mediante la metodologia GEMBA. Esta
herramienta permite conocer de primera mano cémo se desarrollan las actividades dentro de la
empresa, identificando posibles ineficiencias y oportunidades de mejora.

Para llevar a cabo esta actividad, se realizé un recorrido por las instalaciones acompafiado del

gerente, Marco.

Durante la visita, se analizaron aspectos clave como la organizacion del stock, la frecuencia y
rapidez con la que los repuestos y suministros son entregados, asi como la interaccion entre los
colaboradores. Se puso especial atencion en los tiempos de respuesta y en las dificultades que

enfrentan los colaboradores para encontrar y gestionar los productos.

A lo largo de la observacion, se identificaron diversas oportunidades de mejora, tales como
retrasos en la localizacion de llantas, aceites, filtros, debido a la falta de un sistema eficiente de
categorizacion, espacios de almacenamiento desordenados y falta de alineacion en los registros

de inventario.

69




También se evidencid que algunos procesos podrian optimizarse para reducir tiempos muertos
y mejorar la coordinaciéon. Como resultado del GEMBA, se generaron propuestas enfocadas en
mejorar la distribucion de los productos en el almacén, implementar herramientas tecnoldgicas

para facilitar el control de inventarios.

Ademas, se establecido la importancia de estandarizar ciertos procedimientos para evitar
inconsistencias y minimizar pérdidas de tiempo. Esta observacion en el lugar de trabajo permitié
comprender con mayor profundidad las dindmicas del Centro de Servicios Matas y sentar las
bases para desarrollar estrategias de optimizacion. Con estos hallazgos, se podra avanzar hacia
una gestion de inventarios mas eficiente, reduciendo errores y mejorando la productividad de la

empresa.

3.1.1 Diagrama de Flujo

Para comprender de manera detallada el proceso de gestion de inventarios en la distribuidora
Servicios Matas, se elaboré un diagrama de flujo que representa visualmente cada etapa del
procedimiento, desde la recepcion de productos hasta su entrega final en las areas de servicio.
Esta herramienta permitio analizar el flujo de trabajo, identificar cuellos de botella y detectar

posibles ineficiencias en la gestion de aceites y suministros.

El diagrama de flujo se desarrollo a partir de la informacion recopilada durante la observacion
en el lugar de trabajo (GEMBA) y de las entrevistas con el personal involucrado en el proceso.

A través de esta representacion grafica, se logré visualizar con claridad como interactiian las
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distintas areas, cudles son los puntos criticos en la administracion del inventario y en qué etapas

se generan retrasos o problemas recurrentes.

Uno de los principales hallazgos que surgieron a partir del andlisis del diagrama fue la existencia
de pasos innecesarios en la bisqueda y entrega de productos, lo que genera demoras en la
atencion al cliente. Asimismo, se evidencio la falta de un sistema estructurado para registrar las

existencias en tiempo real, lo que puede ocasionar errores en la disponibilidad de los productos.

Gracias a esta herramienta, se logré tener una perspectiva mas clara del proceso, facilitando la
identificacion de mejoras. Entre las soluciones propuestas se incluyen la simplificacion de
ciertos procedimientos, la optimizacion del layout del almacén y la implementacion de un

sistema de control mas eficiente.

En conclusion, la elaboracion del diagrama de flujo permitid obtener una vision estructurada y
precisa del proceso de inventarios en el Centro de Servicios Matas. Su

analisis resultd clave para la toma de decisiones orientadas a mejorar la eficiencia operativa,
minimizar tiempos muertos y garantizar una gestion mas agil y efectiva de los repuestos y
materiales.

3.2. METODOLOGIA PARA LA MEDICION Y RESPALDO CUALITATIVO DEL

PROYECTO

Con el proposito de respaldar la importancia del proyecto, se emplean métodos de recoleccion

y medicién mediante herramientas de ingenieria. Estas herramientas incluyen:
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e Cursograma Analitico

e Muestreo medicion y recoleccion de datos tiempos

3.2.1 Cursograma analitico

El cursograma analitico sera empleado en este proyecto con el fin de obtener una representacion
visual detallada del proceso actual que se sigue en el Centro de Servicios Matas para localizar,
extraer y entregar productos del inventario, principalmente filtros y aceites, los cuales han sido

identificados como puntos criticos en el funcionamiento del servicio.

El objetivo principal de aplicar esta herramienta es analizar paso a paso las actividades
realizadas por el personal desde que se recibe una solicitud de producto hasta su entrega final
al cliente o mecanico. A través de este andlisis, se busca detectar con precision las tareas
innecesarias, los tiempos muertos, las demoras, los movimientos repetitivos o redundantes, asi

como cualquier otra accion que esté afectando la eficiencia del proceso.

Con el cursograma analitico se pretende:

e Identificar los cuellos de botella y puntos criticos que generan pérdida de tiempo,
especialmente durante la busqueda de filtros.

e Analizar la secuencia y duracion de las actividades relacionadas con la gestion de
inventarios.

e Determinar si el flujo actual de trabajo puede ser reorganizado para hacerlo més eficiente.
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e Respaldar visualmente las oportunidades de mejora detectadas durante el GEMBA vy el

analisis con otras herramientas.

Esta herramienta serd fundamental para entender el proceso actual con mayor profundidad,
permitiendo sustentar la propuesta de mejora con evidencia clara y detallada del flujo de
actividades dentro del almacén del Centro de Servicios Matas.

3.2.2 Muestreo medicion y recoleccion de datos tiempos

En el marco de este proyecto, se llevara a cabo un muestreo, medicion y recoleccion de datos
de tiempos con el proposito de obtener informacion precisa y cuantitativa sobre el tiempo que
toma localizar y entregar productos del inventario, principalmente filtros y aceites, dentro del
Centro de Servicios Matas.

El objetivo principal de esta actividad es identificar cudnto tiempo se estd perdiendo
actualmente en el proceso de busqueda de productos, especialmente aquellos que presentan
mayores dificultades debido a su desorganizacion o frecuencia de uso.

Esta informacién permitird detectar puntos criticos, establecer un diagnostico claro del
problema y respaldar con datos reales la necesidad de implementar mejoras en la gestion de
inventarios.

Para ello, se seleccionaran productos especificos de alta rotacion, como los filtros de aceite mas
solicitados y los tipos de aceite de mayor consumo. Se cronometrara el tiempo desde que se
necesita el producto hasta que se utiliza, tomando en cuenta variables como:

e Tipo de producto

o Tiempo total de bisqueda

e Tiempo de total de la operacion
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Dia y hora de la operacion

Responsable del proceso

Se recopilardn estos datos durante un periodo determinado, bajo condiciones normales de

trabajo, y se registraran en una plantilla estructurada para su posterior analisis. Esto permitira

calcular:

Promedios de tiempo de espera
Desviacion estandar
Tiempos méaximos y minimos

Casos donde se produjeron demoras significativas

Con esta herramienta se busca cuantificar el problema, aportando evidencia objetiva que

respalde las decisiones de mejora y sirva como punto de comparacion tras la implementacion

de las soluciones propuestas. Ademas, facilitara la priorizacion de acciones correctivas en los

productos que presentan mayores dificultades operativas, contribuyendo a optimizar el tiempo

de respuesta en el Centro de Servicios Matas.

3.3 METODOLOGIA PARA LA PROPUESTA DE MEJORA, CONSTRUCCION O

PUESTA EN PRACTICA DE UN NUEVO PROCESO, PRODUCTO O SERVICIO

Para entender la metodologia de la propuesta de mejora se utilizan las siguientes herramientas

v Diagrama Ishikawa

v Diagrama de Pareto
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3.3.1 Diagrama de Ishikawa

El anélisis realizado mediante el Diagrama de Ishikawa permiti6 identificar de forma
estructurada las principales causas que estdn generando problemas en el proceso de gestion de
inventarios dentro del Centro de Servicios Matas.

Esta herramienta nos facilité una vision integral de los factores que inciden negativamente en
la eficiencia operativa, particularmente en lo que respecta a la busqueda de filtros y manejo de
aceites, actividades clave para el funcionamiento del lubricentro y la mecénica rapida.

Uno de los elementos mas destacados que surgi6 del analisis fue la falta de organizacion en el
almacén, lo cual provoca retrasos al momento de buscar ciertos filtros, debido a su desorden y
falta de categorizacion clara. Esto se traduce en pérdida de tiempo operativo y afecta
directamente la atencion al cliente, ya que retrasa los servicios solicitados.

Ademéds, se identificd una ausencia de métodos formales de control de inventario, lo que
dificulta conocer con exactitud qué productos estan disponibles, cuantos hay en existencia y
donde se encuentran fisicamente. Esta situacion incrementa la posibilidad de errores, como
ventas comprometidas sin stock real o duplicidad en las compras.

Otro aspecto critico detectado fue la falta de estandarizacion en los procesos de busqueda y
entrega de productos. Cada colaborador tiene su propia manera de operar, lo que genera
inconsistencias y falta de uniformidad en el servicio.

El andlisis también evidencio problemas de comunicacion interna, principalmente entre el
personal encargado de guardar los productos y quienes los utilizan. Esta desconexion puede
derivar en pérdidas de tiempo innecesarias, errores en la localizacion o incluso la imposibilidad

de encontrar un producto cuando mas se necesita.
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Finalmente, se detect6 que la falta de capacitacion especifica en técnicas de organizacion y
gestion de inventarios también es un factor que contribuye a la problematica actual. La
implementacion de un sistema mas claro, acompafiado de formacién técnica adecuada, podria
mejorar significativamente la eficiencia del proceso.

En resumen, el Diagrama de Ishikawa permitié identificar las causas raiz que afectan
directamente la productividad de la Distribuidora Matas. Este analisis servird como base para
definir estrategias de mejora enfocadas en reorganizar el almacén, establecer controles efectivos

y estandarizar los procesos para brindar un servicio mas agil, ordenado y eficiente.

3.3.3 Diagrama de Pareto

La aplicacion del Diagrama de Pareto en el andlisis de los problemas vinculados al inventario
del Centro de Servicios Matas permiti6 identificar de manera cuantitativa cudles son las causas
que generan el mayor impacto negativo en los procesos operativos y de atencion al cliente. Esta
herramienta fue clave para jerarquizar los problemas detectados, asignando prioridades de

mejora basadas en datos reales.

El anélisis reveld que la principal causa de ineficiencia esta relacionada con el tiempo excesivo
invertido en la busqueda de filtros, producto del desorden y la falta de clasificacion adecuada
en la bodega. Esta situacién representa un porcentaje considerable de las demoras en la

operacion, afectando directamente la productividad del personal y la experiencia del cliente.

Otro factor importante identificado fue la ausencia de un sistema digital de control de

inventarios, lo cual impide tener una visualizacion clara y en tiempo real de la ubicacion y
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disponibilidad de productos como aceites, filtros y repuestos generales. Esto genera
incertidumbre al momento de realizar servicios rapidos y compromete la fluidez de atencion al

cliente.

También se detectaron otros aspectos con menor frecuencia, pero igualmente relevantes, como
la falta de comunicacion entre areas, errores en el almacenamiento de productos y la escasa

estandarizacion de los procedimientos de busqueda y entrega de materiales.

Gracias a la implementacion del Diagrama de Pareto, se logrdé una vision priorizada y
estructurada de los principales problemas. Esta jerarquizacion permite enfocar los esfuerzos de
mejora en aquellos aspectos que generan mayores pérdidas de tiempo y afectan la eficiencia del
servicio. Al corregir las causas principales como la organizacién del inventario y Ia
implementacion de un sistema de control digital, se espera obtener una mejora significativa en
los tiempos de atencion, reducir errores operativos y elevar la calidad del servicio prestado en

la Distribuidora MATAS.

3.3.5 Mapa de calor

La utilizacion del Mapa de Calor en el analisis de la gestion de inventarios del Centro de
Servicios Matas permitid identificar de forma visual la criticidad de las causas. Esta herramienta
resultd clave para detectar los puntos criticos, facilitando asi la toma de decisiones sobre la las

soluciones y recomendaciones.

3.4 METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DEL PROYECTO
La metodologia planteada para la implementacion del proyecto en el Centro de Servicios Matas

se desarroll6 a partir del andlisis de las causas principales que generan ineficiencias en el manejo
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del inventario, especialmente en lo relacionado con aceites, filtros y repuestos. Estas causas
fueron identificadas y priorizadas mediante herramientas como el Diagrama de Ishikawa y el
Diagrama de Pareto, lo que permiti6 visualizar con claridad los puntos criticos que afectan el
desempefio operativo del centro.

Con base en estos resultados, se disefiaron una serie de propuestas enfocadas en atacar
directamente los problemas mas recurrentes.

En resumen, la metodologia de implementacion se enfoca en ejecutar soluciones practicas y
medibles, basadas en un diagnostico claro y respaldado por herramientas de mejora continua.
El objetivo es lograr una transformacion operativa real que permita aumentar la eficiencia,
reducir tiempos improductivos y elevar la calidad del servicio en el Centro de Servicios Matas.
3.5 METODOLOGIA PARA LA VERIFICACION, ASEGURAMIENTO, CONTROL Y
SEGUIMIENTO DE RESULTADOS

Para garantizar que las mejoras implementadas en la Distribuidora MATAS sean efectivas y
sostenibles en el tiempo, se ha definido una metodologia de verificacion, aseguramiento, control
y seguimiento de resultados. Esta etapa es clave dentro del proyecto, ya que permitira validar si
los cambios propuestos logran los objetivos esperados, como la optimizacion del tiempo en la
busqueda de productos, la mejora en la organizacion del inventario y el aumento en la eficiencia
operativa general.

La metodologia se basara en el uso de indicadores clave de desempeino (KPIs) que permitiran
medir los avances obtenidos tras la implementacion de las propuestas. Entre estos indicadores
se incluiran tiempos promedio de entrega de productos desde bodega, reduccion de tiempos
improductivos, nivel de satisfaccion del cliente interno y externo, y porcentaje de errores en la

entrega de productos.
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Adicionalmente, se realizaran seguimientos periddicos y controles internos que incluyan
observacion directa, encuestas al personal involucrado, revision de registros. Este monitoreo
constante permitird identificar desviaciones, aplicar acciones correctivas a tiempo y asegurar la
mejora continua del proceso.

De esta forma, se busca no solo implementar soluciones, sino también mantener su eficacia y

adaptarlas conforme el entorno operativo del centro evolucione.

Para entender la metodologia de la propuesta de control se utilizan la siguiente herramienta.

3.5.1 Diagrama de Gantt

En el caso de la Distribuidora MATAS, la utilizacion del Diagrama de Gantt tiene como
proposito principal facilitar la planificacion, control y seguimiento de las actividades necesarias
para llevar a cabo la implementacion de las propuestas de mejora. Esta herramienta nos permite
visualizar de forma clara y ordenada cada una de las tareas del proyecto, su duraciéon, secuencia

y responsables, lo que resulta fundamental para una ejecucion efectiva.

El Diagrama de Gantt fue empleado para organizar las acciones planteadas, desde el redisefio
del sistema de inventario hasta la implementacion de un nuevo layout en el area de
almacenamiento, especialmente en lo relacionado con los filtros y aceites. Esta representacion
visual del cronograma permiti6 establecer tiempos estimados para cada fase del proyecto,
asignar responsables y garantizar que las actividades se realicen dentro de los plazos

estipulados.

Ademés, el Gantt facilita el monitoreo continuo del avance, ayudando a detectar posibles

retrasos y aplicar ajustes cuando sea necesario. Su uso asegura una mejor coordinacion del
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equipo, promueve la responsabilidad individual y colectiva, y permite un seguimiento ordenado

que contribuya al éxito de la implementacion de las mejoras en la Distribuidora MATAS.
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CAPITULO IV: ANALISIS DE CAUSAS RAIZ
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4.1. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

El diagnostico de la situacion actual tiene como propdsito identificar y analizar de manera
objetiva las condiciones reales en las que se encuentra el proceso de gestion de inventarios en
Distribuidora Matas. Esta fase es fundamental para entender las causas que originan las
ineficiencias dentro del sistema, tales como demoras en la atencion al cliente, dificultades en la
localizacion de filtros o productos, desorganizacion en la bodega y falta de control sobre el
stock.

A través de observaciones directas, entrevistas con el personal, recoleccion de datos y
herramientas de analisis como el cursograma analitico, se pudo mapear el flujo de actividades
relacionadas al manejo de inventarios. Esta evaluacion permitio visualizar puntos criticos del
proceso, identificar actividades redundantes, pérdidas de tiempo y otros elementos que impactan
negativamente en la eficiencia operativa. El diagndstico obtenido servird como base para el
desarrollo de propuestas de mejora orientadas a una mayor productividad, reduccion de costos
y una mejor atencion al cliente.

4.1.1 Diagrama de flujo del proceso

El diagrama de flujo de proceso se utiliz para representar de forma visual y ordenada las

actividades relacionadas al proceso de atencion en la Distribuidora Matas.
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Figura 2 Diagrama de flujo del proceso

Fuente: Elaboracion propia

Etapa 1. Esta etapa corresponde a la actividad # 1 del diagrama. El cliente ingresa con su
vehiculo, en este punto uno de los asesores se acerca y realiza la consulta si viene por algiin

servicio de mecanica rapida o si solamente desea comprar un producto.

Etapa 2. Esta etapa corresponde a la actividad # 2 del diagrama, se ingresa el vehiculo del cliente

y se pone en fila para ser ingresado al ascensor.

Etapa 3. Esta etapa corresponde a la actividad # 3. Se informa al cliente el tiempo estimado en

espera.
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Etapa 4. Esta etapa corresponde a la actividad # 4 y # 5. Se sube el vehiculo al ascensor para
iniciar el servicio, en este punto el mecanico debe movilizarse a bodega para traer los insumos
necesarios para realizar el servicio solicitado por el cliente. En este punto inician las demoras

en el proceso debido al desorden en inventario.

Etapa 5. Esta etapa corresponde a la actividad #6, #7, en esta etapa inician con el servicio, una

vez terminado se le entrega el vehiculo al cliente y se hace una inspeccién de calidad.

Etapa 6. Esta etapa corresponde a la actividad #8, cuando el cliente aprueba el servicio se le
pregunta si desea algo adicional, si la respuesta es negativa, se le solicita al cliente pasar por la
oficina para cancelar el servicio.

4.1.2 Gemba

El Gemba fue ejecutado con éxito en el Centro de Servicios Distribuidora Matas, permitiendo
obtener una vision directa, detallada y realista sobre el funcionamiento diario de los procesos

de atencion al cliente y ejecucion de los servicios de mecanica rapida y venta de productos.

Etapa 1: Se observo la recepcion inicial de los clientes. Al ingresar al local, los clientes eran
atendidos por un asesor, quien consultaba qué tipo de servicio requeria el vehiculo o si solo
deseaba adquirir algun producto. En los casos de mecanica réapida, se indicaba el tiempo de

espera y se ubicaba el vehiculo en la fila correspondiente.
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Etapa 2: El trato del personal fue cordial y profesional. El asesor asignaba el servicio requerido
y explicaba el proceso. Se identificd que algunos clientes desconocian las diferencias entre los

productos (tipos de aceite, por ejemplo), por lo que requerian orientacion técnica.

Etapa 3: Una vez que el vehiculo accedia al ascensor, el mecanico procedia a buscar los insumos
necesarios (aceite, filtro o llantas). Se detectd que este paso era uno de los més criticos, ya que
en varias ocasiones el mecanico debia revisar distintas estanterias o consultar con compafieros
para ubicar los productos correctos. Se pudieron observar un par de situaciones en las cuales no
se encontraba disponible el producto requerido para el vehiculo y se debia enviar a comprar. En

este caso se informaba al cliente, sin embargo, ocasionaba un aumento del tiempo.

Etapa 4: En la mayoria de los casos, los productos se encontraban disponibles, pero el desorden
en la bodega provocaba retrasos de hasta 10 minutos los cuales fueron cronometrados en una
toma de tiempos. También se observéd que no existe un sistema digital de inventario actualizado

en tiempo real, lo que genera confusion y busquedas innecesarias.

Etapa 5: Finalizado el trabajo en el vehiculo, el cliente era invitado a inspeccionarlo y confirmar
si requeria algtn otro servicio. En caso contrario, se dirigia a la oficina para realizar el pago.

Este proceso fue eficiente, pero se sugiere mejorar la sefializacion interna y el flujo de atencion.

Etapa 6: En los casos en que el cliente no requeria servicio de mecanica, simplemente solicitaba
productos como aceites, llantas o articulos de limpieza. En estos casos, el asesor lo atendia
directamente, aunque se not6 que faltaba material visual o promocional para facilitar la decision

de compra.

85




Etapa 7: Finalmente, el cliente realizaba el pago en la oficina administrativa. El proceso fue agil
y eficiente, y en la mayoria de los casos los clientes expresaron satisfaccion con la atencion
recibida. Sin embargo, algunos mencionaron que desearian una atencion mas rapida en horarios

de alta demanda.

4.1.3 Lluvia de ideas

Se realizd6 una lluvia de ideas con el personal de Distribuidora Matas con el objetivo de
identificar las principales causas que generan problemas en la gestion del inventario. Para ello,
se llevo a cabo una reunion en la que participaron empleados de distintas areas y el gerente del
establecimiento, lo que permitio recopilar diferentes perspectivas y experiencias del proceso
operativo.

Como resultado de esta actividad, se obtuvieron valiosos aportes que sirvieron de base para la
elaboracion del diagrama de causa y efecto, el cual se presenta a continuacion como parte del
andlisis de la situacion actual.

Figura 3 Lluvia de ideas
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Fuente: Elaboracion propia

4.2 DETERMINACION DE LAS CAUSAS QUE GENERAN PROBLEMAS EN EL
PROCESO

Para comprender en profundidad los problemas que afectan la eficiencia del proceso de gestion
de inventarios en Distribuidora Matas, es fundamental identificar sus causas raiz. Esta etapa se
basa en un andlisis estructurado que permite examinar detalladamente los factores que inciden
negativamente en el flujo operativo, desde la recepcidn hasta la entrega del producto o servicio.
A través de herramientas como la lluvia de ideas, el diagrama de Ishikawa (causa-efecto) y
observaciones directas en el lugar de trabajo (Gemba), se recolecta informacion clave que
servird como base para proponer soluciones efectivas y sostenibles en el tiempo.

4.2.1 Cursograma analitico

El objetivo del cursograma analitico es descomponer y representar graficamente cada una de
las actividades del proceso actual de atencion al cliente y gestion de inventarios en Distribuidora
Matas. A través de esta herramienta, se busca identificar operaciones, transportes, inspecciones,
demoras y almacenamientos que ocurren durante el flujo del proceso. Esta visualizacion
detallada permite detectar ineficiencias, redundancias o puntos criticos que afectan el
rendimiento general, facilitando asi la toma de decisiones para implementar mejoras que

optimicen el uso de recursos y reduzcan tiempos innecesarios.
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Figura 4 Cursograma analitico

INGRESO DE INFORMACION CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama Numero: 1 Fecha: 12/5/25 % :. ’
Método Registrado: Tipo: —5 4
Proceso Estudiado: Servicio en Distribuidora MATAS Proceso Estudiado: Cambio de aceite
Nombre Operador: Luis Martinez
Nombre Analista: Adrian Carballo Villalobos Mts: 176.0 lMin: 40.0

1 & SIMBOLOS PROCESOS

3 ] .g @ >

2 DESCRIPCION DEL PROCESO e s § o @) = - D v

1 Vehiculo (cliente) ingresa al local. 50.0 10.0

2 Colaborador se acerca al cliente para saludarlo y guiarlo. 2.0 15.0 —

3 Cliente le explica a el colaborador el servicio requerido. 0.0 120.0 o ————

5 Si es servicio de mecanica rapida se coloca el vehiculo en fila 2.0 30.0 — L

6 Se verifica disponibilidad del filtro y aceite requerido 300 450.0 1 I

7 Se sube el vehiculo al ascensor para iniciar el servicio 20| 1000.0 T S

8 El colaborador se dirige a la bodega por el aceite y el filtro 300 120.0 — 777 E—

9 Se inicia el servicio de cambio de aceite 0.0 500.0 —— — |

10 Se baja el vehiculo del ascensor y se le entrega al cliente 5.0 30.0 ;:

11 Se le indica al cliente pasar a la oficina para cancelar 50 120.0 |

12 El cliente sale del local. 500 100 |

Observaciones: Hay un cuello de botella en verificar en bodega los filtros y aceites.

Fuente: Elaboracion propia

En este cursograma analitico se identificaron un total de 12 actividades relacionadas con el

servicio de cambio de aceite en la Distribuidora Matas. El proceso comienza con el ingreso del

cliente al local y finaliza con la salida, después de cancelar el servicio.

Durante la observacion directa, se analizaron los tiempos promedio y las distancias recorridas

por el personal en cada etapa. Se determind que el tiempo total del proceso es de

aproximadamente 40 minutos (2400 segundos), con una distancia total recorrida de 176

metros. Esta informacion fue recolectada mediante un ejercicio de campo en el que se

simularon y cronometraron tres procesos reales, con la colaboracion de los empleados del

establecimiento.
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Se identifico como actividad critica la verificacion en la bodega de los filtros y aceites
(actividad 8), con un tiempo estimado de 1000 segundos, siendo esta la que mas recursos
consume. Este paso representa un cuello de botella importante, ya que el tiempo de busqueda

se extiende debido a la falta de orden y categorizacion eficiente en la bodega.

Ademas, en varias etapas del proceso se observan tiempos considerables en desplazamiento,
como el recorrido del colaborador hacia la bodega y viceversa, acumulando mas de 60 metros
recorridos en total solo para esta funcion. Esta situacion no solo afecta el tiempo de atencion

al cliente, sino que también impacta la productividad general del equipo de trabajo.

Otra area relevante que podria optimizarse es la fase de verificacion de disponibilidad del filtro
y aceite (actividad 6), la cual podria ser mas eficiente si se contara con un sistema digital de

inventario actualizado en tiempo real.

En resumen, el cursograma permitié visualizar de forma clara y cuantificada las etapas del
proceso, los desplazamientos del personal, los tiempos involucrados, y especialmente los
puntos criticos que afectan la eficiencia del servicio. Este andlisis se convierte en una
herramienta clave para identificar oportunidades de mejora, tales como: la implementacion de

un inventario digital, reorganizacion de la bodega y mejor asignacion de funciones operativas.

4.4 ANALISIS DEL DISENO DE PLANTA

El disefio fisico de una planta de trabajo influye directamente en la eficiencia operativa, el flujo
de actividades y la calidad del servicio prestado. En el caso de la Distribuidora Matas, se
realizé un anélisis del espacio disponible, su distribucion actual y su impacto en la atencion al

cliente, considerando tanto las zonas de trabajo como las areas de almacenamiento.
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Figura 5 Disedio de planta
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Fuente: Elaboracion propia

El diseno actual de la planta de la Distribuidora Matas contempla una fosa de servicio ubicada

a un costado izquierdo del area operativa y un elevador en el centro del espacio de trabajo.

Ambas estaciones son utilizadas para los servicios principales de cambio de aceite y cambio

de llantas. El area también incluye una oficina administrativa, un bafio, y varias zonas

destinadas al almacenamiento, como se aprecia en el plano adjunto.

En la esquina inferior derecha se encuentra una zona visible de almacenamiento de llantas,

mientras que los racks de aceites y filtros estdn ubicados de forma separada, lo cual representa

una dificultad operativa al momento de preparar productos para los servicios. Esta distancia
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entre insumos esenciales obliga al colaborador a desplazarse entre areas, aumentando el tiempo

de atencion y reduciendo la eficiencia general.

Adicionalmente, se detectaron los siguientes aspectos criticos:

e Ausencia de rotulacién interna, lo cual dificulta la localizacién inmediata de productos o

herramientas.

e Desorden operativo en ciertas zonas, producto de una organizacion fisica que no responde

a un flujo de trabajo continuo.

o Ladisposicion del mobiliario y zonas de transito no esta optimizada, lo que puede generar

interferencias cuando hay multiples vehiculos en atencion simultanea.

Estas condiciones afectan directamente la agilidad del servicio, la seguridad en la operacion y
la capacidad de respuesta en momentos de alta demanda. La falta de integracion entre zonas
operativas y almacenamiento también limita la posibilidad de implementar un proceso

digitalizado de control de inventario.

4.5 ANALISIS ABC DEL INVENTARIO

En esta seccion se presenta la aplicacion del analisis ABC al inventario actual de la
Distribuidora Matas, el cual consta de 43 productos distintos. Esta clasificacion permite
identificar los articulos mas criticos para la operacion del negocio, facilitando una gestion mas
eficiente de las compras, almacenamiento y rotaciéon de productos. Ademads, se resaltan

aquellos productos que requieren una atencion prioritaria en cuanto a abastecimiento y control.
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Este analisis no solo busca mejorar el manejo del inventario, sino también fortalecer la toma
de decisiones estratégicas, reducir costos innecesarios y garantizar la disponibilidad oportuna

de los insumos clave para el servicio al cliente.

Tabla 2 Tabla Inventario

B4 cantidad vendida 2024 B Precio Unitario i Participacion Acumulada Il Gru
Barril Aceite 10W-30 (Castrol) 55 ‘CRC 1,050,000.00 CRC 57,750,000.00 17.76% A
Barril Aceite SW-30 (Repsol) 42 CRC 1,050,000.00 ‘CRC 44,100,000.00 o 31.33% A
Barril Aceite 5W-40 (Mobil) 33 ‘CRC 1,200,000.00 CRC 39,600,000.00 - 43.51% A
Llantas Westlake 245/70/17 278 CRC 76,900.00 CRC 21,378,200.00 X 50.08% A
Llantas Giti 255 /55 /20 143 CRC 112,900.00 CRC 15,144,700.00 ; 55.05% A
Filtro aire (17220-R1A-A01) 721 CRC 13,000.00 CRC 9,373,000.00 E 57.93% A
Barril Aceite 15-40w (PEAK) 14 CRC 600,000.00 CRC 8,400,000.00 4 60.52% A
Llantas Westlake 225 /75 /16 123 CRC 65,900.00 CRC 8,105,700.00 63.01% A
PEAK Anticongelante 789 CRC 9,900.00 CRC7,811,100.00 65.41% A
Uantas Giti 245 /75 /16 120 CRC 64,900.00 CRC 7,788,000.00 67.81% A
Filtro aire (28113-1R100) 1287 CRC 5,700.00 CRC 7,335,900.00 70.06% A
Llantas Westlake 265 /70 /15 98 CRC 68,900.00 CRC 6,752,200.00 72.14% A
Filtro aire (96620255) 921 CRC 7,000.00 CRC 6,447,000.00 74.12% A
Filtro aire (17801) 643 CRC 9,800.00 CRC 6,301,400.00 ] 76.06% A
Filtro De Aceite 11427541827 689 CRC 7,990.00 CRC 5,505,110.00 | 77.76% A
Filtro De Aceite Diesel 26310-27200 784 CRC 6,490.00 CRC 5,088,160.00 o 79.32% A
Llantas Giti 235 /85/16 75 CRC 66,900.00 CRC 5,017,500.00 X 80.86% B
Llantas Michelin 285/50/20 20 CRC 250,000.00 CRC 5,000,000.00 " 82.40% B
Filtro de Aceite FRAM PHI688 721 CRC 6,500.00 CRC 4,686,500.00 4 83.84% B
Filtra de Aceite K&N HP-1004 412 CRC 10,600.00 CRC 4,367,200.00 85.19% -}
Llantas Giti 225 /40 /18 112 CRC 38,900.00 CRC 4,356,800.00 86.53% B
Amalie SW-30 932 CRC 4,500.00 CRC 4,194,000.00 87.82% 8
Filtro aire (16546-ED500) 612 CRC 6,500.00 CRC 3,978,000.00 £9.04% ]
Filtro De Aceite PH2835T 983 CRC 3,990.00 CRC 3,922,170.00 90.25% B
Llantas Westlake 265 /60 /18 54 CRC 68,900.00 CRC 3,720,600.00 91.39% B
Llantas Westlake 205 /45 /17 115 CRC 30,900.00 CRC 3,553,500.00 | 92.48% B
Llantas Westlake 155 /865 /14 155 CRC 20,900.00 CRC 3,239,500.00 E 93.48% B
Llantas Westlake 175/50/15 118 CRC 23,950.00 CRC 2,826,100.00 B
Filtro De Aceite 15400-PLM-AD2 345 CRC 8,000.00 CRC 2,760,000.00
Llantas Giti 225 /55/19 55 CRC 45,900.00 CRC 2,524,500.00
Filtro De Aceite 2701800109 147 CRC 14,500.00 CRC 2,131,500.00
Amalie 75W-90 369 CRC 5,500.00 CRC 2,029,500.00
Amalie CVT 333 CRC 6,000.00 CRC 1,998,000.00
Filtro de Aceite K&N HP-1006 165 CRC ID,SDD 00 CRC IJTHSJUDD‘DB
Meguiar's Hybrid Ceramic Spray Wax 89 CRC 12,990.00 CRC 1,156,110.00
Meguiar's Hot Rims Wheel Cleaner 105 CRC 7,690.00 CRC 807,450.00
Filtro De Aceite 96985730 213 CRC 2,990.00 CRC 636,870.00
Aditivo para diésel 94 CRC 6,499.00 CRC 610,906.00
Kit de limpieza de aire acondicionado 55 CRC 10,900.00 CRC 599,500.00
Meguiar's Interior Detailer Cleaner 69 CRC 6,500.00 CRC 448,500.00
Meguiar's Gold Class Car Wash 49 CRC 8,500.00 CRC416,500.00
Limpiador de sistema de frenos 78 CRC 4,500.00 CRC 351,000.00
Juego de tapones de cérter de repuesto 33 CRC 4,599.00 CRC151,767.00
Total 13248 CRC 325,113,443.00

Fuente: Elaboracion Propia (Datos compartidos por la empresa)

4.3.1 Diagrama de Pareto ABC de inventario
El analisis ABC aplicado al inventario de la Distribuidora Matas permite identificar los productos con
mayor impacto econdmico sobre el total del inventario. A través del diagrama de Pareto, se clasificaron

los 43 productos registrados en tres grupos.
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Figura 6 Diagrama de pareto
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Fuente: Elaboracion propia

Grupo A: Productos mas criticos

Compuesto por 16 productos (37%)

o Representan el 79.32% del valor total del inventario

e Son los productos que concentran la mayor inversién econdémica, por lo tanto, requieren

un control mds estricto en cuanto a stock, rotacion, compras y abastecimiento.

e Incluyen principalmente barriles de aceite, llantas de alto valor y filtros de alta rotacion.

Grupo B: Productos de importancia media

e Incluye 12 productos (28%)

e Aportan el 15.03% del valor econdmico del inventario
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e Si bien no tienen el mismo peso financiero que los del grupo A, su presencia es relevante
para mantener la continuidad del servicio. Se recomienda revisar su rotacion

periddicamente y mantener niveles de stock controlados.

Grupo C: Productos de baja rotacion y bajo costo

e Compuesto por 15 productos (35%)

e Solo representan el 5.65% del costo total del inventario

e Son productos con poca demanda, especializados o de uso esporadico. Aunque su costo es
bajo, es importante revisar su permanencia en inventario para evitar acumulacion

innecesaria o productos vencidos/obsoletos.

4.3.2 ANALISIS DE INVENTARIO Y TIEMPOS DE SERVICIO

Con el objetivo de fortalecer la eficiencia operativa en los procesos de atencion al cliente y
gestion de inventario en la Distribuidora Matas, se desarrollé un andlisis detallado orientado a
identificar los productos de mayor rotacion y su relacion directa con los tiempos de servicio.
Este analisis permite comprender de forma maés precisa como la demanda de ciertos productos
influye en la dindmica del personal técnico, asi como en la capacidad de respuesta ante las

necesidades de los clientes.

Durante la evaluacion, se observaron patrones de compra reales, haciendo énfasis en aquellos
productos que requieren mayor frecuencia de reposicion o busqueda en bodega. Esta

informacion resulta clave para detectar posibles cuellos de botella en la operacion diaria,
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especialmente en situaciones donde la disponibilidad inmediata de los productos impacta

directamente en el tiempo de atencion.

Ademés, se analizaron los tiempos estimados de servicio por tipo de producto, identificando
diferencias operativas entre el cambio de aceite, el cambio de llantas y otros servicios comunes.
Este enfoque permite evaluar la carga operativa por colaborador, asi como identificar

oportunidades de mejora en la distribucion del inventario y en la asignacion de recursos.

En conjunto, estos elementos proporcionan una vision integral del comportamiento operativo
actual, permitiendo establecer recomendaciones orientadas a reducir los tiempos de espera,

optimizar la atencién y mejorar la planificacion de stock.

4.3.2.1 Productos de mayor venta.
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Tabla 3 ABC de inventario

Producto bl Cantidad Vendida 2024 Rl Precio Unitario bl Valor Total hdl % de participacion M&d Participacion Acumulada

Barril Aceite L0W-30 (Castrol) 55 CRC 1,050,000.00 CRC 57,750,000.00 17.76% 17.76% A
Barril Aceite 5W-30 (Repsal) a2 CRC 1,050,000.00 CRC 44,100,000.00 13.56% 31.33% A
Barril Aceite 5W-40 (Mobil) 33 CRC1,200,000.00 CRC 39,600,000.00 12.18% 43.51% A
Llantas Westlake 245 /70 /17 278 CRC 76,300.00 €RC 21,378,200.00 6.58% 50.08% A
Llantas Giti 255 /55 /20 143 CRC 112,900.00 CRC 16,144,700.00 4.97% 55.05% A
Filtra aire (17220-R1A-AD1) 721 CRC 13,000.00 CRC 9,373,000.00 2.B8% 57.93% A
Barril Aceite 15-40w (PEAK) 14 CRC 600,000.00 CRC B,400,000.00 2.58% 60.52% A
Llantas Westlake 225 /75 /16 123 CRE 65,900.00 CRC 8,105,700.00 2.49% 63.01% A
PEAK Anticongelante 789 CRC 9,900.00 CRC 7,811,100.00 2.40% 65.41% A
Lantas Giti 245 /75 /16 120 CRC 64,900.00 CRC 7,788,000.00 2.40% 67.81% A
Filtro aire (28113-1R100) 1287 CRC 5,700.00 C€RC 7,335,900.00 2.26% 70.06% A
Llantas Westlake 265 /70 /15 28 CRC 68,300.00 CRC 6,752,200.00 2.08% 72.14% A
Filtra aire (36620255} 221 CRC 7,000.00 CRC 6,447,000.00 1.98% 74.12% A
Filtra aire (17801) 643 CRC 9,800.00 CRC §,301,400.00 194% 76.06% A
Filtra De Aceite 11427541827 689 CRC 7,990.00 CRC 5,505,110.00 169% 77.76% A
Filtra De Aceite Diesel 26310-27200 784 CRC 6,490.00 CRC 5,088,160.00 157% 79.32% a
Llantas Giti 235 /85 /16 75 CRC 66,900.00 €RC 5,017,500.00 154% 80.86% 8
Llantas Michelin 285/50/20 20 CRC 250,000.00 CRC 5,000,000.00 154% 82.40% B
Filtro de Aceite FRAM PHI688 721 CRC 6,500.00 CRC 4,686,500.00 1.44% £3.84% B
Filtra de Aceite KEN HP-1004 412 CRC 10,600.00 CRC 4,367,200.00 134% 85.19% [
Llantas Giti 225 /40 /18 112 CRC 38,900.00 CRC 4,356,800.00 1.34% 86.53% L)
Amalie SW-30 932 CRC 4,500.00 CRC 4,194,000.00 1.29% 87.82% B
Filtra aire (16546-ED500) 612 CRC 6,500.00 CRC 3,978,000.00 1.22% 89.04% B
Filtra De Aceite PH2835T 983 CRC 3,990.00 CRC3,922,170.00 1.21% 90.25% B
Llantas Westlake 265 /60 /18 54 CRC 68,900.00 CRC 3,720,600.00 1.14% 91.39% B
Llantas Westlake 205 /45 /17 115 CRE 30,900.00 CRE 3,553,500.00 1.09% 92.48% 8
Llantas Westlake 155 /65 /14 155 CRC 20,900.00 CRC 3,239,500.00 1.00% 93.48% 8
Llantas Westiake 175/50/15 118 CRC 23,950.00 CRC 2,826,100.00 0.87% 94.35% [
Filtra De Aceite 15400-PLM-A02 a4s CRC 8,000.00 CRC 2,760,000.00 0.85% 95.20%

Llantas Giti 225 /55 /19 55 CRC 45,300.00 CRC 2,524,500.00 0.78% 95.97%

Filtra De Aceite 2701800109 147 CRC 14,500.00 CRC 2,131,500.00 0.66% 96.63%

Amalie 75W-90 369 CRC 5,500.00 CRC 2,029,500.00 0.52% 97.25%

Amalie VT 333 CRC 6,000.00 CRC 1,998,000.00 0.61% 97.87%

Filtra de Aceite K&N HP-1006 165 CRC 10,600.00 CRC 1,749,000.00 0.54% 98.41%
Meguiar's Hybrid Ceramic Spray Wax 89 CRC 12,990.00 CRC 1,156,110.00 0.36% 98.76%
Meguiar's Hot Rims Wheel Cleaner 105 CRC 7,690.00 CRC 807,450.00 0.25% 95.01%

Filtro De Aceite 96985730 213 CRC 2,990.00 CRC 636,870.00 0.20% 99.21%

Aditivo para diésel 94 CRC 6,499.00 CRC 610,906.00 0.19% 98.39%

Kit de limpieza de aire acondicionado 55 CRC 10,900.00 CRC 599,500.00 0.18% 99.58%
Meguiar's Interior Detailer Cleaner 69 CRC 6,500.00 CRC 448,500.00 0.14% 99.72%
Meguiar's Gold Class Car Wash 49 CRC 8,500.00 CRC 416,500.00 0.13% 99.85%
Limpiador de sistema de frenos 78 CRC 4,500.00 CRC 351,000.00 0.11% 99.95%

Juego de tapones de cirter de repuesto 33 CRC 4,599.00 CRC 151,767 00 0.05% 100.00%

Total 13248 CRE 325,113,443.00

Fuente: Elaboracién propia (Datos compartidos por la empresa)

Como se puede observar en la tabla, se identificaron los seis productos con mayor impacto en
la operacion del lubricentro, ya sea por su volumen de venta en unidades o por su peso

economico. Entre ellos destacan los siguientes articulos:

e Barril de Aceite 10W-30 (Castrol): 55 unidades vendidas, con un valor total de

57,750,000

e Barril de Aceite SW-30 (Repsol): 42 unidades vendidas, con un valor total de /44,100,000

o Barril de Aceite SW-40 (Mobil): 33 unidades vendidas, con un valor total de ¢39,600,000

o Llantas Westlake 245/70/17: 278 unidades, valor total de 21,378,200
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e Llantas Giti 255/55/20: 143 unidades, valor total de 16,144,700

e Filtro de aire (17220-R1A-A01): 721 unidades, valor total de ¢9,373,000

A pesar de que los barriles de aceite tienen una baja cantidad de unidades vendidas en
comparacion con otros productos como llantas o filtros, su peso operativo y economico es
mucho mayor. Esto se debe a que cada barril permite atender en promedio a 40 vehiculos, lo

cual multiplica su impacto real sobre la carga de trabajo y la planificacion logistica.

En este sentido, el Barril de Aceite 10W-30 (Castrol) se posiciona como el producto estrella,
no solo por representar el mayor valor total de ventas del periodo, sino también por su papel
esencial en el servicio principal del negocio: el cambio de aceite. Su correcta disponibilidad y
rotacion impacta directamente en la continuidad del servicio y en la eficiencia de los tiempos

de atencion.

Esta informacion permite a la organizacion priorizar la reposicion y el control de inventario de
dichos productos, a la vez que reconoce la necesidad de un sistema de gestion eficiente para
productos que, aunque no se vendan en grandes cantidades, tienen un alto impacto operativo

por unidad.

4.3.3 Valor de inventario total.

El conocimiento preciso del valor econdmico del inventario es fundamental para una adecuada
gestion financiera y operativa dentro de cualquier organizacion. En el caso de la Distribuidora
Matas, se llevo a cabo un analisis detallado del inventario disponible, tomando en cuenta tanto

la cantidad en existencia como el precio unitario de cada producto.
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Tabla 4 Inventario Actual

Producto ad actual Precio Unitario Valor Total

Barril Aceite 10W-30 (Castrol) 4 CRC 1,050,000.00 CRC 4,200,000.00
Barril Aceite 5W-30 (Repsol) 3 CRC 1,050,000.00 CRC 3,150,000.00
Barril Aceite 5W-40 (Mabil) 2 CRC 1,200,000.00 CRC 2,400,000.00
Llantas Westlake 245/70/17 i3 CRC 76,900.00 CRC 999,700.00
Llantas Giti 255 / 55/ 20 9 CRC 112,900.00 CRC 1,016,100.00
Filtro aire (17220-R1A-A01) 45 CRC 13,000.00 CRC 585,000.00
Barril Aceite 15-30w (PEAK) 1 CRC 600,000.00 CRC 600,000.00
Liantas Westlake 225/ 75/16 12 CRC 65,900.00 CRC 790,800.00
PEAK Anticongelante 25 CRC 9,900.00 CRC 247,500.00
Liantas Giti 245 / 75/ 16 28 CRC 64,900.00 CRC 1,817,200.00
Filtro aire (28113-1R100) 62 CRC 5,700.00 CRC 353,400.00
Llantas Westlake 265/ 70/ 15 16 CRC 68,900.00 CRC 1,102,400.00
Filtro aire (96620255) 48 CRC 7,000.00 CRC 336,000 onl
Filtro aire (17801) 68 CRC 9,800.00 CRC 666,400.00
Filtro De Aceite 11427541827 75 CRC 7,990.00 CRC 599,250.00
Filtro De Aceite Diesel 26310-27200 82 CRC 6,490.00 CRC 532,180.00
Llantas Giti 235/ 85/ 16 25 CRC 66,900.00 CRC 1,672,500.00
Llantas Michelin 285/50/20 4 CRC 250,000.00 CRC 1,000,000.00
Filtro de Aceite FRAM PHSGEE 35 CRC 6,500.00 CRC 227,500.00
Filtro de Aceite K&N HP-1004 21 ‘CRC 10,600.00 CRC 222,600.00
Llantas Giti 225 /40 / 18 14 CRC 38,900.00 CRC 544, 600.00
Amalie 5W-30 45 CRC 4,500.00 CRC 202,500.00
Filtro aire (16546-EDS500) 56 CRC 6,500.00 CRC 364,000.00
Filtro De Aceite PH2B835T 64 CRC 3,990.00 CRC 255,360.00
Llantas Westlake 265/ 60/ 18 9 CRC &8,900.00 CRC 620,100.00
Llantas Westlake 205 /45 /17 22 CRC 30,900.00 CRC 679,800.00
Liantas Westlake 155/ 65/ 14 15 CRC 20,900.00 CRC 313,500.00
Llantas Westlake 175/50/15 18 CRC 23,950.00 CRC 431,100.00
Filtro De Aceite 15400-PLM-AD2 28 CRC B,000.00 CRC 224,000.00
Liantas Giti 225/ 55 /19 14 ‘CRC 45,900.00 CRC 642,600.00
Filtro De Aceite 2701800109 22 CRC 14,500.00 CRC 319,000.00
Amalie 75W-90 51 CRC 5,500.00 CRC 280,500.00
Amalie CVT 42 CRC &,000.00 CRC 252,000.00
Filtro de Aceite K&MN HP-1006 19 CRC 10,600.00 CRC 201,400.00
Meguiar's Hybrid Ceramic Spray Wax 16 CRC 12,990.00 CRC 207,840.00
Meguiar's Hot Rims Wheel Cleaner 24 CRC 7,650.00 CRC 1B4,560.00
Filtro De Aceite 86985730 14 CRC 2,990.00 CRC 41,860.00
Aditivo para diésel 55 CRC 6,499.00 CRC 357,445.00
Kitde limpieza de aire acondicionado 16 CRC 10,900.00 CRC 174,400.00
Meguiar's Interior Detailer Cleaner 25 CRC 6,500.00 CRC 162,500.00
Meguiar's Gold Class Car Wash 12 CRC 8,500.00 CRC 102,000.00
Limpiador de sistema de frenos aa CRC 4,500.00 CRC 198,000.00
Juego de tapones de carter de repuesto 12 CRC 4,559.00 CRC 55,188.00
Total 1215 CRC 29,332,783.00

Fuente: Elaboracion propia (Datos compartidos por la empresa)

4.4 Muestreo Compras De Productos.

Después de aplicar las herramientas ingenieriles previamente descritas, se decidio realizar una
medicidon mas precisa mediante una toma de tiempos enfocada en el proceso de movilizacion
de productos desde la bodega hacia la zona de trabajo. Esta medicion tuvo como finalidad
identificar de forma concreta las ineficiencias que afectan directamente al servicio y los costos

operativos de la empresa.

98




Tabla 5 Toma de tiempos

i Toma de tiempos de dura: RT e e

# |~ |Clients ~ |Tipo de producto ~ |Precio (CRC) | ~ |Tiempo de prueba (mi ~ |Tiempo de prueba (s} |~ |Fecha del pedic ~
) . I 6.36 381.6
1 Cliante 1 |Filtre Da Acsits 11427541827 3,950 062025
Barril Acsits SW-40 (Mobil) (4 litros) 2.04 122.4
30,188
Filtro d= Acsit= K&N HP-1004 10.600 620.4
2 Clients 2 - 9/6/2025
Barril Acaits 5W-30 (Rapsol) (5.5 litros) 36,320 524
Filtro d= Acsit= FRAM PHO6ES 1 -
3 Client= 3 9/6/2025
ent Barril Acsits SW-40 (Quobil) (4 litros) 4
Filtro d= Acsit= FRAM DHO6ES 725 433 -
4 Client= 4 9/6/2025
1ent Barril Aceit= 5W-30 (Repsol) (6 litros) 202 1212
- Cliznte 5 |Filtro D= Acsite 15400-PLA-A02 545 507 562025
- =~ [Barril Acsite SW_40 Quobil) (4 litros) 1.58 54 8 e
Barril Acsit= SW-_30 (Repsol) (5 litros) 1 53 562025
6 Cliente 6 |Filtro D= Acsite 11427541827 453 -
Filtro air= (178013 £l 2/6/2025
_ Cliente 7 |Llantas Westlake 245/70/17 13. 813
Filtro d= Aceite FRAM PHS68S 6,500 8.5 512.4 §/612023
s Client= 8 |Barril Acsit= 5W_40 (Mobil) (4 litros) 30,188 2 1212
~ 9/6/2025
5 Clisnt= @ |PEAK Anticons = 9,900 321
Barril Acsits 15-40w (PEAK) 37,735 S0
Clients 10 9/6/2025
. R 535 561
10 Filtro De Acsite Dissel 26310-27200 6,450
11 Client= 11 |Llantas Giti 255 /55 /20 451,600 16.45 587 9/6/2025
734 440.4
Filtro De Aceite 11427541827 7.850
12 Cliente 12 1035 621 9/6/2025
Filtro aire (17220-R1A-A01)
Barril Aceite W40 (Mobil) (6 litros) 1.5 s0
Filtro De Aceite 11427541827 3,850 4924
= 8.54 5124 2025
1= Cliente 13 | piiro aire (96620255) 7,000 S/6/20
Barril Acsite SW-40 (Mobil) (4 litros) 2.03 121.8
30,188
14 Clients 14 |Llantas Wastlake 65/14 83,600 16.35 581 9/6/2025
15 Cliente 15 |Llantas Westlake 175/50/15 14.35 861 9/6/2025
Amaliz 5W-_30 625 375
16 Clisnte 16 [Filtro d= Acsite K&N HP-1004 1035 621 9/6/2025
Filtro airz (17801) 6.54 3824
17 Cliente 17 |PEAK Anticongelante 4.05 243 9/6/2025
Filtro De Acsit= 15400 PLM_A02 4524
18 Cliente 18 [Filtro aire [96620255) 5142 8/6/2025
Barril Acsit= SW_40 (Mobil) (4 litros) 518
19 Client= 19 |Llantas Wastlalee 205 / 45/ 17 123,600 se4 S/6/2023
Filtro d= Acsit= FRAM PHO65S 6,500 433 562025
20 Client= 20 [Barril Acsitz 5W-30 (Repsol) (5.5 litros) 36,320 S0 -

Fuente: Elaboracion propia (tiempos tomados en la empresa)

La tabla previa consiste en 7 columnas, la primera columna indica el nimero de muestra, la

segunda columna indica el numero de cliente, la tercera columna indica el tipo de producto, la

cuarta columna indica el precio del producto la quinta columna indica el tiempo que transcurrid

en traer el producto a la zona de trabajo en minutos, la sexta columna indica el tiempo que
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transcurrid en traer el producto a la zona de trabajo en segundos y la ultima columna indica la

fecha en la que se registr6 los datos.

Ademés, podemos visualizar el cuello de botella.

Tabla 6 Cuello de botella

Toma de tiempos de duracion por producto

Tiempo de prueba {mi -t Tiempo de prueba (z) | ¥ |Fecha del pedi¢ ™

11 Clisnte 11 |Llantas Giti 235/ 35/ 20 451,600 837 8/6/2025

# |7 |Clients ™ |Tipo de producto ¥ |Precio (CRC) | ™

14 Clisnte 14 |Llantas Wastlake 133/63/ 14 83,600 831 8/6/2025

G264

15 Cliznte 19 |Llantas Westlake 205 /45/17 /6.
861 9.6

15 Cliente 15 [Llantas Westlake 173/50/13

Fuente: Elaboracion propia

Del analisis de los tiempos de espera registrados, se identificaron productos que generan
cuellos de botella en el proceso de atencion al cliente, destacando principalmente llantas en
diferentes medidas y marcas. Estos productos estan asociados a los mayores tiempos de espera,
superando los 16 minutos en varios casos, lo que sugiere dificultades en su localizacion,
disponibilidad o manejo dentro del inventario. La identificacion de estos productos criticos
permite enfocar acciones de mejora en la organizacion del almacén, abastecimiento y control

de inventario, para reducir los tiempos de entrega y mejorar la eficiencia del servicio.

4.3.2. Muestreo tiempos por servicio.
Con el proposito de evaluar la eficiencia operativa de los servicios ofrecidos en la Distribuidora
Matas, se realizo un muestreo estimado de los tiempos requeridos para ejecutar las principales

actividades que conforman la atencion al cliente. Este andlisis permite establecer parametros de
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referencia sobre la duraciéon promedio de los servicios y facilita la identificacion de

oportunidades de mejora en la asignacion de recursos, distribucion de tareas y atencion

simultanea de vehiculos.

Dado que la empresa cuenta con una infraestructura compuesta por una unica fosa y un elevador,

cada uno operado por un colaborador, se estimaron los tiempos estandar para los servicios mas

frecuentes: cambio de aceite, cambio de llantas y compras individuales de productos.

El nimero de muestras se ajustd a la restriccion operativa mencionada. Esta limitacion implica

que, aunque el analisis conserva validez para fines practicos del estudio, el nivel de precision

podria diferir del ideal.

Tabla 7 Toma de tiempos de duracion por producto

.1|Cliente | ~ |[Tipo de producto Tiempo de prueba (min/ ~ | Tiempo de prueba (s) |~ |Fecha del Servicio
1 [ Cliente 1 Cambio de Aceite 18.36 1101.6
2 | Cliente 2 Cambio de Aceite 25.25 1515
3 | Cliente 3 Cambio de Aceite 16.35 981
4 | Cliente 4 Cambio de Aceite 19 1140
5 | Cliente 5 Cambio de Aceite 16.32 979.2
6 | Cliente 6 Cambio de Aceite 24.48 1468.8
7 | Cliente 7 Cambio de Llantas 45 2700
2 | Cliente 2 Cambio de Aceite 16.43 9858
9 |Cliente 9 Compra Individual 6.43 385.8
10| Cliente 10 Cambio de Aceite 30 1800
11 Cliente 11 Cambio de Llantas 49.54 29724
12| Cliente 12 Cambio de Aceite 223 1338
13| Cliente 13 Cambio de Aceite 18.54 1112 4
14| Cliente 14 Cambio de Llantas 28.69 1721.4
15[ Cliente 15 Cambio de Llantas 31.23 1873.8
16| Cliente 16 Cambio de Aceite 2542 15252
17| Cliente 17 Compra Individual 7.54 452.4
18| Cliente 18 Cambio de Aceite 19.23 11538
19| Cliente 19 Cambio de Llantas 28.35 1701
20| Cliente 20 Cambio de Aceite 15.55 933

Fuente: Elaboracion propia (tiempos tomados en la empresa)
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Tabla 8 Andlisis de tiempos

Promedio 20.17 min

Desviacion estandar 4.47 min

Error estandar 1.29 min

Intervalo de confianza 95% [17.32, 23.01] min
Cambio de llantas Tiempo

Promedio 34.68 min

Desviacién estandar 10.04 min

Error estandar 4.10 min

Intervalo de confianza 95% [24.14, 45.21] min
Compra Individual Tiempo

Promedio 7.75 min

Desviacidén estandar 0.96 min

Error estandar 0.48 min

Intervalo de confianza 95%

[6.23 , 9.27] min

Fuente: Elaboracion propia

Estos datos reflejan que el servicio de cambio de llantas es el que demanda mayor tiempo

operativo, principalmente por la necesidad de utilizar el elevador y manipular herramientas

especificas. Por su parte, el cambio de aceite, aunque mas rapido, implica atencion en la fosa

y requiere preparacion previa del producto. Las compras individuales, como adquisicion de

filtros o aceites en el area de mostrador, tienen un tiempo significativamente menor, lo que

sugiere una atencion mas agil y de menor carga operativa.
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Revisando el analisis de tiempos podemos concluir que el cambio de aceite es la actividad mas
estandarizada y predecible en el proceso. La mayoria de los tiempos se concentran cerca de 20
minutos, lo que refleja que el personal ya tiene experiencia en esta tarea. Sin embargo, casos

como Cliente 7 (45 min) son valores atipicos que afectan el promedio.

El cambio de llantas es el servicio con mayor variabilidad y menor control del tiempo estandar.
Hay clientes que tardan menos de 30 minutos, mientras que otros superan los 45 minutos (ej.

Cliente 11 con 49.54 min).

4.4 ANALISIS DE DATOS CAUSAS QUE GENERAN PROBLEMAS EN EL
CONTROL DE INVENTARIO, RETRASOS Y FUGAS FINANCIERAS.

En esta fase del trabajo, luego de realizar una sesion de lluvia de ideas con el equipo, se elabord

un diagrama de Ishikawa que permiti6 identificar de manera estructurada los factores que mas

afectan la gestion de inventarios en el negocio. A partir de esta base, se procedio a clasificar y

evaluar las causas detectadas utilizando herramientas de analisis ingenieril, como el diagrama

de causa y efecto, un mapa de calor con asignacion de puntajes para medir la gravedad e

impacto de cada causa, y finalmente se utiliz6 el diagrama de Pareto para visualizar de forma

clara cudles son las causas prioritarias que requieren intervencion inmediata

4.4.1 Diagrama de Ishikawa
Con el siguiente diagrama logramos determinar las causas que generan problemas en el control

de inventarios en la Distribuidora MATAS .
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Figura 7 Diagrama de Ishikawa

HOMBRE

Faltade
comunicacion

Inventario

desorganizado

Ausencia de proceso
digitalizado \

Trabajo en Bodega sin
equipo rotulacion \
Desorganizaciéon en
el area de trabajo \
N Gestion inadecuada
- / del inventario
Verificacion de los
rodutos
/ P Ausencia de medicion de
tiempos de espera
Productos similares / Control de Ausencia de tiempo estandar

mal diferenciados de entrega del vehiculo

Inventarios

MEDICION

Fuente: Elaboracion propia

El proposito del diagrama es visualizar las relaciones entre las posibles causas y el problema

principal, permitiendo un analisis mas detallado y una mejor toma de decisiones.

4.4.1.1 Método

Verificacion de los productos: La empresa carece de un protocolo estructurado para revisar y
validar los productos al momento de ser recibidos, almacenados o entregados. En
consecuencia, pueden existir discrepancias entre lo recibido y lo registrado. Esta ausencia de

controles previos genera problemas de stock y afecta la experiencia del cliente.(Ver anexo)

Control de inventarios: El proceso de control de inventarios no estd estandarizado ni
documentado. Se realizan conteos manuales y no siempre se actualizan los registros en tiempo

real. Ademads, se evidencian inconsistencias entre el inventario fisico y el registrado. Esta
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situacion compromete la confiabilidad de la informacion, impide una adecuada planificacion

de compras, y afecta la disponibilidad de productos clave (Ver anexo).

4.4.1.2 Material

Productos similares mal diferenciados: Se ha detectado que muchos productos tienen envases,
etiquetas o formatos muy similares entre si (por ejemplo, filtros o tipos de aceites de diferentes
viscosidades), lo que provoca confusion entre los colaboradores al momento de hacer retiros
o reposiciones. La falta de diferenciacion visual entre materiales implica errores de uso y
distorsiones en el inventario, asi como posibles problemas de calidad en el servicio si se instala

el producto incorrecto (Ver anexo).

4.4.1.3 Mano de obra / Hombre

Falta de comunicacion: Se ha identificado una carencia importante en los canales de
comunicacion entre los colaboradores. Esto se manifiesta en situaciones como: informacion
incompleta sobre la recepcion o salida de productos, mensajes verbales que no quedan
registrados y tareas duplicadas. Esta deficiencia afecta la exactitud del inventario y genera
retrabajos. La falta de comunicacion también impide una correcta retroalimentacion de errores,

lo que perpetuta las fallas en el sistema.

Trabajo en equipo: A pesar de que se trata de un entorno donde el trabajo debe ser coordinado
entre multiples areas, existe poca integracion y colaboracion. Las actividades tienden a
realizarse de forma aislada, sin considerar las implicaciones en otras funciones, lo que
contribuye a errores en los registros de inventario. La falta de cohesion también genera

tensiones laborales y reduce la eficiencia general del proceso.
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4.4.1.4 Maquina

Ausencia de proceso digitalizado: Actualmente, la mayor parte del proceso de control de
inventarios se lleva a cabo de forma manual, ya sea en cuadernos, hojas de célculo o registros
no integrados. Esto dificulta la trazabilidad, aumenta la posibilidad de errores humanos y no
permite emitir reportes de forma automadtica. La falta de tecnologia adecuada limita el

crecimiento del negocio y retrasa la toma de decisiones operativas (Ver anexo).

4.4.1.5 Medio ambiente / Entorno

Inventario desorganizado: La ubicacion de los productos dentro de la bodega no sigue un
patron uniforme ni esta basada en un sistema de clasificacion. Como resultado, se producen
confusiones frecuentes en la localizacion de materiales, lo que incrementa los tiempos de
busqueda y puede derivar en errores de entrega o de conteo. Ademas, esta desorganizacion es

fuente de accidentes menores y contribuye a la fatiga del personal (Ver anexo).

Bodega sin rotulacion: Se observo una carencia generalizada de etiquetas y sefializacién en
estanterias, compartimientos y zonas de almacenamiento. Esta situacion impide una
identificacion rapida de los productos, y hace que nuevos empleados o personal de apoyo
cometan errores. La falta de rotulacion va de la mano con una cultura organizacional donde no

se prioriza el orden visual ni la estandarizacion (Ver anexo).

Desorganizacion del area de trabajo: La distribucion espacial de los equipos, herramientas,
estantes y productos no esta optimizada. Existen interferencias en el desplazamiento del
personal, pasos obstruidos, y un uso ineficiente del espacio, lo cual incrementa los tiempos de
operacion y dificulta las tareas de inventario. Este desorden fisico repercute directamente en la

gestion ineficiente del stock (Ver anexo).
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4.4.1.6 Medicion

Ausencia de medicion de tiempos de espera: No se llevan registros sobre el tiempo que
transcurre entre la solicitud y la entrega de productos. Esto impide detectar cuellos de botella,
evaluar la eficiencia del personal o implementar mejoras continuas. La falta de mediciones
también hace imposible comparar desempefios entre periodos o establecer metas realistas (Ver

anexo).

Ausencia de tiempo estandar de entrega del vehiculo: No existe una referencia o estdndar de
tiempo para realizar la entrega de un vehiculo tras el mantenimiento. Esta carencia afecta la
planificacion de recursos, puede generar aglomeraciones, retrasos y desorden. Ademas,
dificulta estimar el consumo promedio de insumos por servicio, alterando los registros de

inventario (Ver anexo).

4.4.2 Introduccion Mapa de Calor

El objetivo principal de este mapa de calor es representar de manera clara y precisa las
diferentes causas que afectan los tiempos de entrega vehicular en el Centro de Servicios Matas.
Para ello, se trabajé en conjunto con el equipo operativo del centro para calificar cada causa
utilizando una escala del 1 al 9, considerando dos criterios fundamentales: la probabilidad de
ocurrencia y el impacto generado. Esta metodologia permite identificar los factores mas
criticos y establecer prioridades de intervencion. Con los resultados obtenidos, se logra una
vision cuantificable de las areas problematicas y se facilita la toma de decisiones estratégicas

orientadas a mejorar los procesos de inventario y atencion al cliente.
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4.4.2.1 Numeracion de causas

Para construir el mapa de calor, fue necesario enumerar y tabular previamente todas las causas

identificadas en el diagrama de Ishikawa. Esto permite un andlisis mas ordenado y visual al

representar cada causa mediante un niimero en el grafico.

Tabla 9 Numeracion causas Mapa de Calor

Causas

Ausencia de proceso digitalizado
Inventario desorganizado
Ausencia de un tiempo estandar de entrega del vehiculo
Control de inventarios deficiente
Falta de comunicacion
Bodega sin rotulacion
Verificacién ineficiente de los productos
Desorganizacidn general del area de trabajo
Ausencia de medicion de tiempos de espera
Productos similares mal diferenciados
Falta de trabajo en equipo

E-S

LN |WIN|E

=
o

[y
[y

Fuente: Elaboracion propia

4.4.2.2 Columnas de Clasificacion Mapa de Calor

Se puede observar que se utilizan 1 columna y 1 fila de clasificacion, una vertical que indica

el impacto, esta se distribuye mediante 5 variables con una asignaciéon de puntos

correspondiente a su impacto siendo 1 el més bajo y 5 el mas alto. La otra Fila es la horizontal

y representa la probabilidad que provocan las causas en el problema, también contiene 5

variables con una asignacion de puntos correspondiente a su nivel de probabilidad: siendo 1 el

mas bajo y 5 el mas alto.
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Figura 7 Clasificacion columnas Mapa de Calor

Probabilidad

O+ 0 0 T 3

Fuente: Elaboracion propia

4.4.2.3 Clasificacion colores Mapa de Calor

Para facilitar la interpretacion del mapa de calor y priorizar de manera eficiente las acciones a

tomar, se ha utilizado una escala de colores basada en la suma de dos factores: la probabilidad

de ocurrencia de cada causa y el nivel de impacto que esta genera sobre el proceso. Esta

clasificacion permite visualizar con claridad el nivel de criticidad de cada una de las causas

identificadas.

Color Verde: Representa aquellas causas cuya influencia sobre el proceso es baja. Si bien es

importante reconocerlas, su efecto actual no compromete significativamente la operacion, por

lo que no se recomienda asignar recursos a su mejora inmediata. En esta categoria se agrupan

las causas con una puntuacion total entre 2 y 7 puntos.
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Color Amarillo: Corresponde a causas de impacto medio. Estas situaciones deben ser
monitoreadas y consideradas en un plan de mejora, ya que podrian escalar si no se controlan.
Aunque su efecto no es critico, deben tenerse presentes para acciones futuras. Se clasifican

aqui las causas que obtienen entre 8 y 11 puntos.

Color Rojo: Indica causas de alta criticidad. Estas generan un impacto considerable en los
resultados del proceso y representan riesgos significativos. Requieren atencion prioritaria e
inversion de recursos para su mitigacion en el corto plazo. En este grupo se incluyen las causas

con una puntuacion entre 12 y 18 puntos.

Esta categorizacion por colores permite al equipo de trabajo tomar decisiones estratégicas
basadas en datos objetivos y asignar los recursos disponibles a las causas que realmente lo

requieren, optimizando asi los esfuerzos en la mejora continua del proceso.

Figura 8 Clasificacion Colores Mapa de Calor

Probabilidad
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p
a 3
C
t

4
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Fuente: Elaboracion propia

4.4.2.4 Mapa de Calor

El mapa de calor es una herramienta que nos va a ilustrar y medir en diferentes causas que se
presentan en el problema, codmo se explicd anteriormente este mapa va a consistir en una
tabulacion mediante una columna A que mide el impacto y una Fila B que mide la

probabilidad, ademas, de una categorizacion mediante colores.

Figura 9 Mapa de Calor

Probabilidad

Fuente: Elaboracion propia

A partir del analisis grafico representado en el mapa de calor el cual se hizo utilizando opinion
del gerente general se logré identificar con mayor claridad el nivel de criticidad de cada una

de las causas asociadas al retraso en los tiempos de entrega vehicular en el Centro de Servicios
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Matas. Esta herramienta, combinada con el diagrama de Ishikawa (ver anexo), permitié
visualizar mediante la interaccion entre impacto y probabilidad, cuales son las causas que
requieren intervencion inmediata y cudles pueden ser monitoreadas sin necesidad de asignar
recursos urgentes en el corto plazo. Dentro de las causas clasificadas como altamente criticas,
es decir, aquellas que se ubican en la zona roja del mapa de calor, se encuentra en primer lugar
la ausencia de un proceso digitalizado, perteneciente a la categoria de “Maquina”, que
representa la causa mas influyente en la inadecuada gestion del inventario. La carencia de un
sistema digital eficaz para registrar, monitorear y controlar el stock dificulta enormemente la
trazabilidad y transparencia de los movimientos de productos, lo cual repercute negativamente
en los tiempos de respuesta y en la toma de decisiones operativas. Esta situacion conlleva
demoras significativas y aumenta el margen de error, siendo un obstaculo grave para lograr

una operacion fluida.

Le sigue, en nivel de criticidad, el inventario desorganizado, clasificado dentro de la categoria
“Entorno”, cuya falta de estructuracion logica y fisica genera confusion, pérdidas de tiempo y
errores al momento de localizar productos. La bodega sin rotulacion y la ausencia de criterios
para ubicar materiales complican las operaciones cotidianas, afectando tanto al personal como
a los tiempos de entrega. A continuacion, se identifica la falta de un tiempo estandar de entrega
del vehiculo, perteneciente a la categoria “Medicion”. Esta causa critica implica que no existe
un marco temporal claro que oriente al personal sobre los tiempos que deben cumplirse en
cada servicio, generando asi incertidumbre en la planificacion, afectando la programacion de
tareas y debilitando la percepcion de confiabilidad por parte de los clientes. Estas tres causas,

por su alta puntuacion en impacto y probabilidad, deben ser tratadas con méxima prioridad.
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En un segundo nivel de criticidad se encuentran causas que, aunque no presentan la misma
urgencia, requieren atencion estratégica a mediano plazo. En este grupo, correspondiente a la
zona amarilla del mapa de calor, se destaca el deficiente control de inventarios, categorizado
en “M¢étodo”, donde la falta de procedimientos estandarizados para revisar, actualizar y
verificar el stock genera discrepancias entre lo registrado y lo realmente disponible. Esta
situacion impacta en la precision de la planificacion y puede derivar en roturas de stock o
exceso de materiales si no se corrige a tiempo. También se incluye la falta de comunicacion,
una causa perteneciente a la categoria “Hombre”, la cual ha demostrado tener un efecto
moderado pero sostenido en los retrasos, ya que dificulta la correcta transmision de
informacion entre los distintos niveles operativos. La ausencia de una comunicacion fluida
genera duplicidad de tareas, pérdida de coordinacidn y retrasos evitables en el cumplimiento

de los procesos de entrega vehicular.

Por ultimo, se identifican las causas con menor nivel de criticidad, ubicadas en la zona verde
del mapa de calor. Estas causas, si bien deben ser consideradas en un enfoque de mejora
continua, no representan un riesgo grave para el desempefio actual del servicio. Entre ellas se
encuentra la verificacion de productos, también en la categoria “Método”, que refiere a
inconsistencias leves en el proceso de confirmacion de que los productos utilizados
corresponden al vehiculo correcto. Aunque estas verificaciones erroneas pueden ocurrir, su
frecuencia es baja y sus consecuencias son reversibles en el corto plazo. También figura como
causa menor la presencia de productos similares mal diferenciados, encuadrada en “Material”,
ya que las caracteristicas fisicas poco claras o etiquetas poco visibles pueden generar confusion
durante la seleccion, aunque hasta ahora no han provocado mayores desvios operativos.

Finalmente, se menciona la falta de trabajo en equipo, perteneciente a la categoria “Hombre”,
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cuya influencia actual ha sido limitada, pero que de no tratarse podria evolucionar en una causa
de mayor peso. En conclusion, la clasificacion y priorizacion de causas presentada a través del
cruce entre el diagrama de Ishikawa y el mapa de calor proporciona una base solida para la
toma de decisiones y la implementacién de planes de mejora estructurados en el Centro de
Servicios Matas, asegurando una mayor eficiencia en la gestion de inventarios y un mejor

cumplimiento de los tiempos de entrega vehicular.

4.4.3 Tabla Puntuacion de Causas y Frecuencia acumulada

Una vez establecido el mapa de calor se logra tabular una tabla que nos va a representar las
causas con su respectiva puntuacion y frecuencia acumulada mostrandonos resumidamente qué

se logro encontrar mediante datos cuantitativos.

Tabla 10 Puntuacion causas y frecuencia acumulada

Causas Puntuacion % de participacion % Acumulado

#

1 Ausencia de proceso digitalizado 18 14% 14%
2 Inventario desorganizado 17 13% 28%
3 Ausencia de un tiempo estandar de entrega del vehiculo 16 13% 40%
4 Control de invetarios deficiente 15 12% 52%
5 Falta de comunicacion 14 11% 63%
6 Bodega sin rotulacion 11 9% 72%
7 Verificacion ineficiente de los productos 10 8% 80%
8 Desorganizacién general del area de trabajo 9 7% 87%
9 Ausencia de medicion de tiempos de espera 8 6% 93%
10 Productos similares mal diferenciados 5 4% 97%
11 Falta de trabajo en equipo 4 3% 100%

Fuente: Elaboracion propia

4.4.4 Diagrama de Pareto Causas

El propdsito de utilizar el Diagrama de Pareto fue mostrar de forma visual cuales son las causas
mas importantes que generan el problema, permitiéndonos asi concentrar nuestros esfuerzos en

resolver aquellas que tienen mayor impacto. A través de este andlisis, el diagrama presenta el
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peso relativo de cada causa, facilitando la identificacion de las que tienen mayor influencia y

diferenciandolas de las que son menos criticas.

Esta herramienta result6 clave para tomar decisiones acertadas y planificar acciones de mejora,

ya que ayudo a reconocer con claridad las causas prioritarias que necesitan ser atendidas de

inmediato. Al enfocar los recursos en esos puntos clave, se busca generar mejoras notables y

optimizar los resultados de manera mas efectiva.

Para el calculd del % de participacion se suman todas las puntuaciones de la columna. Luego

cada puntuacion se divide entre el total de la suma de las puntuaciones y se multiplica por cien.

Figura 10 Diagrama de Pareto Causas

Mapa de calor

de comunicaciénBodega sin rotulacién

Fuente: Elaboracion propia

La gréfica refleja una distribuciéon acumulativa, en la que los problemas estan ordenados de

mayor a menor impacto, permitiendo visualizar claramente donde se concentran las principales

oportunidades de mejora.

e Ausencia de proceso digitalizado obtuvo la puntuacion mas alta (18 puntos), lo que

evidencia una clara necesidad de implementar herramientas tecnoldgicas que
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automaticen el control de inventarios, generacion de reportes y trazabilidad de
productos.

e Le sigue inventario desorganizado (17 puntos) y ausencia de un tiempo estandar de
entrega del vehiculo (16 puntos), lo cual afecta directamente los tiempos de servicio y

la experiencia del cliente.

e El 52% del impacto acumulado se concentra en los primeros cuatro factores, lo que
demuestra que unas pocas causas generan la mayoria de los problemas (principio de Pareto).
e Otros problemas relevantes incluyen la bodega sin rotulacion, la falta de comunicacion y
el control de inventarios deficiente, todos los cuales limitan la eficiencia en la busqueda de

productos y coordinacion del trabajo.

e En menor proporcion, pero no menos importantes, se identifican situaciones como
la ausencia de medicion de tiempos de espera, la mala diferenciacion de productos similares,
y la falta de trabajo en equipo que, aunque tienen menor frecuencia, deben ser atendidas
para lograr una operacion mas integrada.

4.5 CONCLUSIONES DE LA SITUACION ACTUAL

Después de realizar un analisis exhaustivo de la situacion actual en el Centro de Servicios Matas,

se concluye que existen multiples deficiencias en la gestion de inventario y en los procesos

logisticos que estan afectando directamente los tiempos de entrega vehicular, la eficiencia

operativa y la experiencia del cliente. A través del Diagrama de Ishikawa se identificaron

diversas causas estructurales que influyen en el problema, destacandose entre las mas criticas:

la ausencia de un sistema digital eficiente de inventario, un método de control de inventarios

poco funcional, la inexistencia de tiempos estandar para la entrega de vehiculos, el desorden

fisico en la bodega y la falta de un layout definido que optimice el flujo de materiales.
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Ademas, se identificaron otras causas relevantes como problemas en la supervision, falta de
experiencia del personal, debilidades en la verificacion de productos, comunicacion ineficiente
entre dreas y deficiencias en el método de solicitud de pedidos. Todas estas causas, si bien no
son igualmente criticas, forman parte del entramado que esta generando cuellos de botella en
las operaciones diarias.

El andlisis del mapa de calor permitid visualizar la criticidad de cada causa mediante la
combinacion de la probabilidad de ocurrencia y el nivel de afectacion. Las causas clasificadas
en color rojo (entre 12 y 18 puntos) representan los focos de atencidon inmediata, siendo las mas
criticas la falta de un inventario digital eficaz y el deficiente método de control, ambas con una
puntuacion maxima de 18 puntos. En contraste, otras causas de menor impacto como la
verificacion de productos o la falta de trabajo en equipo fueron ubicadas en la categoria verde,
lo que indica que pueden ser monitoreadas sin una intervencion urgente.

El uso del Diagrama de Pareto reforzo los resultados anteriores al evidenciar que cinco causas
principales la falta de inventario digital, el método de control de inventarios, la falta de un
tiempo estandar de entrega, el inventario desorganizado y la ausencia de un layout funcional
representan el 80% del problema identificado. Esto valida la aplicacion del principio 80/20, el
cual sugiere que al enfocarse en una minoria de causas se puede corregir la mayoria de los

efectos negativos del sistema.
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CAPITULO V: DISENO E IMPLEMENTACION DE LA

SOLUCION.
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5.1 DISENO DE LA PROPUESTA

Una vez realizado el diagnostico de la situacion actual de la Distribuidora Matas, que incluyo
el andlisis de inventario, los tiempos de atencion, el disefio de la planta y la identificacion de
principales problematicas operativas se procede a desarrollar una propuesta de mejora integral.
El objetivo de esta propuesta es optimizar los procesos internos, reducir los tiempos de atencion
al cliente, mejorar el control de inventarios y fortalecer la organizacion fisica del espacio de

trabajo.

La propuesta se construye a partir de los hallazgos més relevantes obtenidos en las etapas
anteriores del proyecto, priorizando las acciones que generen mayor impacto con una inversion
razonable y acorde a la capacidad operativa de la empresa. Asimismo, se enfoca en soluciones
practicas y progresivas, que puedan implementarse de forma realista sin interrumpir la

operacion actual.

En esta seccion se detallan los elementos estructurales de la propuesta, los recursos necesarios,
las mejoras proyectadas y los beneficios esperados en funcién del redisefio operativo y

organizacional de la distribuidora.
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Tabla 11 Propuesta-Impacto

Nombre de la Propuesta Causa que Impacta Impacto
1. Ausencia de proceso o
digitalizado 14%
2. Inventario desorganizado 13.00%
1.Inventario digital 3. Control de inventarios | 4, ggoy
deficiente
7. Verificacion ineficiente de 8.00%
los productos
4. Ausencia de un tiempo
2.Tiempo estandar de entrega estandar de entrega del 13.00%
vehiculo
3. Rotulacion de bodega 6.Bodega sin rotulacién 9.00%
4.C;ompra de nnpler-nent-c?s pare Ia 5.Falta de comunicacion 11.00%
mejora en la comunicacion.
Total 80%

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar en la tabla anterior, las causas con mayor impacto en el funcionamiento

operativo de la Distribuidora Matas corresponden a:

e Laausencia de un proceso digitalizado (14%)

o Elinventario desorganizado (13%)

e Un control de inventarios deficiente (12%)

e La verificacion ineficiente de productos (8%)

o La falta de un tiempo estandar de entrega del vehiculo (13%)
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e Bodega sin rotulacion (9%)

o Falta de comunicacion (11%)

Estas siete causas representan de forma acumulada un 80% del total de la problemadtica,
evidenciando que una pequefia cantidad de factores genera la mayor parte de los efectos

negativos en la operacion.

Basandonos en estos datos, se han definido propuestas de mejora orientadas a mitigar estas
causas prioritarias y, con ello, atacar de forma directa el nucleo de las ineficiencias detectadas.
Es importante resaltar que algunas propuestas tienen un efecto transversal y abordan mas de una

causa simultdneamente, lo cual refuerza su impacto potencial.

Para el calcul6 del % de impacto de la causa se suman todas las puntuaciones de la columna.
Luego total de la suma de las puntuaciones se divide entre el puntaje de la causa y se multiplica

por cien.

5.1.1 Propuesta #1 Inventario digital

Actualmente, la Distribuidora Matas presenta una ausencia total de un sistema digital de control
de inventario, lo cual representa una de las principales causas de ineficiencia operativa. En la
actualidad, las tareas de control y verificacion de productos se realizan de manera manual,
utilizando cuadernos, hojas impresas o archivos no centralizados, lo que genera errores, pérdida

de tiempo y duplicacion de esfuerzos. Esta situacion provoca que los colaboradores no puedan
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confiar en la informacion disponible, ya que no se encuentra actualizada ni alineada con la

realidad fisica de la bodega, dificultando la entrega rapida y precisa de productos.

En funcién de este diagndstico, se propone la implementacion de un sistema de inventario
digital moderno, agil y funcional, que permita contar con datos confiables, actualizados en
tiempo real y accesibles desde distintos dispositivos. El objetivo principal es reducir tiempos de
atencion, mejorar la trazabilidad de los productos y brindar una mejor experiencia de servicio
al cliente, evitando situaciones en las que se llega a la bodega y el producto no se encuentra en

su ubicacion registrada, lo que actualmente representa un cuello de botella.

Para el desarrollo de esta solucion, se consider6 inicialmente la plataforma Microsoft Power
Apps, que permite crear aplicaciones empresariales sin necesidad de programacion avanzada.
Su integracion con el ecosistema de Microsoft 365 facilita la sincronizaciéon con Excel,
SharePoint y OneDrive, lo que hace posible construir una base de datos centralizada, accesible
desde computadoras, tablets o teléfonos. Esta herramienta permite gestionar en tiempo real la
informacion del inventario, incluyendo items, codigos, precios, cantidades y ubicaciones, con

actualizaciones inmediatas por parte del personal.

Sin embargo, con el fin de reducir al méximo los costos de implementacion, se optd por
desarrollar una version funcional del sistema utilizando Microsoft Excel, disefiada para ser
instalada y utilizada en tabletas dentro del taller. Esta aplicacion interactiva ofrece una interfaz
amigable que permite a los colaboradores registrar, consultar y actualizar el inventario en
tiempo real, directamente desde la bodega. Su disefio responde a las necesidades especificas del

negocio, y su uso no requiere capacitacion técnica avanzada.
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Ademas, se disend un dashboard dinamico, que permite visualizar el comportamiento del

inventario en el dia a dia. La cual va ser actualizada por Marco el gerente y los colaboradores

los cuales van agregar esta informacion conforme actualicen las ordenes que entran. Esta

herramienta gréafica facilita el analisis de datos, lo cual contribuye a la toma de decisiones

informada y oportuna.

Figura 11 App digital de inventario

oo s x| [comesosca | cmarionnce |
% Cumplimiento por Orden de Produccion Inventario disponible vs Inventario producido

=
[R—— 5

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

Tiempo muerto por maquina (min) Tiempo muerto por Operario

Fuente: Elaboracion propia

)Y Distribuidora MATAS

Como se muestra en la figura anterior, la pantalla principal de la aplicacion desarrollada para la

Distribuidora Matas presenta un disefio funcional, intuitivo y orientado al control operativo en

tiempo real. Estd compuesta por cuatro graficos informativos que permiten una visualizacion

clara de los indicadores clave de desempefio, asi como un panel lateral izquierdo con botones

de accion rapida.
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Los gréficos principales incluyen:

1.

Cumplimiento de 6rdenes de trabajo: muestra el porcentaje de 6rdenes ejecutadas dentro
del tiempo establecido, lo cual permite monitorear la eficiencia operativa diaria y
detectar desviaciones en el rendimiento.

Inventario disponible vs produccion del dia: ofrece una comparativa visual entre la
cantidad de productos disponibles y la cantidad utilizada durante la jornada. Esta métrica
es clave para mantener un control ajustado del stock y prevenir faltantes inesperados.
Tiempos muertos por maquina: detalla las interrupciones registradas por equipo a lo
largo del dia, ya sea por mantenimientos, fallos u otras causas. Esta informacion permite
tomar decisiones sobre la planificacion del mantenimiento preventivo o la redistribucion
de la carga de trabajo.

Tiempos muertos por operario: registra los tiempos de inactividad por parte del personal
operativo, ya sea por reuniones, pausas o situaciones no planificadas, lo cual brinda una

vision mas precisa del uso del recurso humano durante la jornada.

Todos estos graficos fueron creados tomando en cuenta las necesidades de gerencia, quienes

nos solicitaron estos para facilitar la operacion.

En el panel izquierdo, se encuentran cuatro botones principales que facilitan la navegacion y

actualizacion de datos por parte del usuario:

Agregar nueva orden: permite ingresar una nueva orden de trabajo de forma répida,

incluyendo detalles como productos, tiempos, fecha y responsable.
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o Actualizar inventario: brinda acceso a la secciéon de control de inventario, donde se

pueden modificar cantidades disponibles y registrar nuevos ingresos.

e Ingresar tiempos muertos: opcion que permite al usuario registrar cualquier tipo de

detencion ya sea de maquina o de operario, incluyendo motivo y duracion.

o Refrescar dashboard: actualiza los datos visualizados en el panel principal para reflejar

la informacién mas reciente ingresada en el sistema.

Esta interfaz fue disefiada para optimizar el flujo de trabajo, mejorar la trazabilidad de las

operaciones e incentivar una cultura de control activo desde dispositivos moéviles o de escritorio,

permitiendo tomar decisiones informadas en tiempo real.

Figura 12 Ingreso de nueva orden

AGREGAR ORDEN DE PRODUCCION

ORD 1 AQ .
A PROGRAMADA oH 6/16/2025
PROGRAMADA 6/16/2025
PAR PROD O Filtro aire (17220-R1A-A01)

PARTE/PRODUCTO

FOSA

4 O

ORA PROGRAMADA D

CANTIDAD A PRODUCIR

S H[eB Kevin Carmona Ramirez -~

18:13

18:13

<3

CANTIDAD DISPONIBLE

b

Filtro aire (17220-R1A-AD1)

1.00

43.00

Fuente: Elaboracion propia
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Funcionalidad del boton 1: Agregar nueva orden

Al presionar el primer boton del panel lateral izquierdo, se despliega una nueva ventana
disenada especificamente para facilitar el trabajo del colaborador en la ejecucion y registro de
ordenes de trabajo. Esta interfaz cuenta con multiples campos y opciones de seleccion, y esta
pensada para capturar de forma estructurada toda la informacién relevante del servicio que se

va a realizar.

En la parte superior de la ventana, el usuario puede seleccionar el producto o insumo a utilizar a
partir de una lista desplegable precargada, la cual estd vinculada directamente al inventario
actualizado. Esto permite consultar rapidamente la cantidad disponible en bodega y asi evitar

errores o solicitudes de productos inexistentes.

Posteriormente, el operario debe indicar la cantidad requerida, y el sistema muestra el inventario
disponible. A su vez, el formulario incluye campos para registrar de forma automatica el nombre
del operario, la maquina utilizada y la duracion total del servicio, que se calcula desde el

momento en que se inicia el proceso hasta su finalizacion.

Es importante recalcar que se va realizar una una capacitacion al operario la cual se va realizar

con un manual el cual vamos a crear con un paso a paso.

Toda esta informacion se guarda en tiempo real en la base de datos del sistema,

permitiendo su trazabilidad.
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Figura 13 Ingreso de inventario

FECHA Y HORA INICIO: 6/17/2025 08:10
FECHA Y HORA FIN: 6/17/2025 08:45

CANTIDAD A AGREGAR: R

PRODUCTO CANTIDAD ACTUAL CANTIDAD A AGREGAR

Llantas Westlake 225/75/16 4.00 14

Fuente: Elaboracion propia

Al presionar el segundo boton del panel lateral izquierdo, se abre una ventana destinada a
la gestion y actualizacion del inventario de productos. Esta funcionalidad esta disefiada tanto
para agregar nuevos ingresos al stock como para realizar ajustes sobre productos ya existentes,
de forma practica y controlada. La actualizacion se realiza mediante la busqueda por ID del
producto, lo cual garantiza precision en la identificacion del articulo que se desea modificar.
Una vez ingresado el cddigo, el sistema recupera automaticamente la informacién relacionada
con ese item y la muestra en la parte inferior de la ventana, incluyendo su nombre, y cantidad

actual en inventario.

El usuario puede entonces ingresar la nueva cantidad a agregar, y el sistema actualizara el
inventario total de forma inmediata en la base de datos. Esta funcionalidad permite mantener
una trazabilidad clara de los movimientos de stock y garantiza que el inventario siempre se

encuentre sincronizado con la operacion real.
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Figura 14 Ingreso de tiempo muerto

voroen: (R ceon  EDEEE
maquina/ceLoa: TS 'ORA:

OPERARIO: TIEMPO MUERTO

MOTIVO: Reunion con gerencia

MIN.

Fuente: Elaboracion propia

El tercer boton del panel lateral izquierdo permite acceder a una ventana disefiada para
el registro de tiempos muertos dentro del proceso operativo. Esta funcionalidad es clave para
monitorear las interrupciones que afectan la productividad diaria, ya sea por motivos técnicos,

logisticos o administrativos.

Al desplegarse la ventana, el usuario puede completar un formulario con los siguientes campos:

e Fecha

e Operador

e Maiquina

e Hora de inicio

e Duracioén del tiempo muerto

e Motivo o causa (por ejemplo: mantenimiento, reunion, falta de material, etc.)

128




Esta informacion se guarda directamente en la base de datos del sistema, lo que permite su
analisis posterior y visualizacion automatica en el dashboard principal. Gracias a esta funcion,
la organizacion puede identificar con mayor claridad las causas mas frecuentes de inactividad,
asociarlas a operadores o maquinas especificas, y tomar decisiones orientadas a la mejora

continua.

5.1.2 Propuesta #2 Tiempo estandar de entrega

Uno de los principales desafios operativos identificados en la Distribuidora Matas es la falta de
un tiempo estandar para la entrega de vehiculos segun el tipo de servicio realizado. Esta carencia
genera variabilidad en la atencion, dificulta la planificacion de recursos y puede afectar la

experiencia del cliente, especialmente en jornadas de alta demanda.

Para abordar esta situacion, se propone el establecimiento de tiempos estandar diferenciados por
tipo de servicio, los cuales serviran como parametro técnico y organizativo dentro del proceso
operativo. Esta medida permitira ordenar la ejecucion de los trabajos, planificar mejor el uso de
los espacios fisicos (fosa y elevador), y establecer expectativas mas claras con los clientes en

cuanto a la duracién de cada servicio.

El tiempo estandar se calculara a partir del tiempo promedio observado en una muestra de
servicios reales, aplicando un ajuste por velocidad del operario y un margen de tolerancia que

contemple variables imprevistas. La formula empleada es la siguiente:

TE = TPS x Cv + }_ Tolerancias
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Donde:

e TE: Tiempo estandar
e TPS: Tiempo promedio seleccionado
e Cv: Coeficiente de velocidad del operario

e > Tolerancias: Tiempo adicional por pausas necesarias o condiciones no controlables

Esta metodologia ha demostrado ser efectiva en la mejora de procesos operativos. Segin Lopez
y Martinez (2021), la implementacion de tiempos estandar permite reducir la variabilidad en los
tiempos de atencion, mejorar la productividad general del taller y establecer indicadores

objetivos para la evaluacion del desempefio individual y colectivo.

Con base en el estudio de tiempos realizado, se proponen los siguientes valores iniciales como

referencia:

Tabla 12 Propuesta tiempos estandar

TPS (min) Tolerancia (min) Tiempo EstAndar (TE)
Cambio de aceite 21 1.05 2 24.1 min
Cambio de llantas 37 1 3 40.0 min
Atencion en mostrador 7 0.95 1 7.7 min

Fuente: Elaboracion propia

5.1.3 Rotulacion de bodega
Durante el anélisis del disefio de planta y la observacion directa de la operacion en la
Distribuidora Matas, se identificO como una de las principales oportunidades de mejora la

ausencia de rotulacion en areas clave de la bodega y zonas de trabajo. Esta carencia genera
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desorganizacion, pérdida de tiempo en la busqueda de productos, falta de control sobre los

insumos y posibles riesgos para el personal, especialmente en zonas de transito.

Por esta razon, se propone la implementacion de un sistema de rotulacion integral, que incluya

sefalizacion clara, visible y estandarizada en cada una de las areas operativas, tanto para uso

del personal como para mejorar la experiencia del cliente.

Beneficios de la rotulacion:

Tabla 13 Propuesta de rotulacion

Fuente: Elaboracion propia

Mejora de la organizacion y ubicacion del inventario, facilitando el acceso rapido a

productos como aceites, filtros y llantas.

Reduccion de tiempos improductivos en la busqueda de articulos, especialmente cuando

los colaboradores no estan familiarizados con la disposicion del almacén.

Incremento de la seguridad laboral, al delimitar zonas de transito y evitar obstrucciones en

areas de circulacion.

Mejora de la imagen profesional del establecimiento frente al cliente.

Facilitacion de procesos de capacitacion para nuevos colaboradores.

Area / Elemento
Zona de transito

Contenido del rotulo
“ZONA DE TRANSITO / NO OBSTRUIR”

Finalidad

Mantener despejados los pasillos

Baiio

“BAF*IO »

Seiializacion bdsica para colaboradores

Zona de espera del cliente “AREA DE ESPERA” Mejora de atencién al cliente y seguridad
Estanteria de aceites “ACEITES DE MOTOR” Facilitar visualizacion en bodega
Estanteria de filtros “FILTROS DE ACEITE / AIRE * Clasificacion rapida por categoria
Estanteria de llantas “LLANTAS ” Facilitar identificacién y rotacion

Esta propuesta busca fortalecer el orden visual del entorno, mejorar la eficiencia operativa y

estandarizar el uso de los espacios comunes. Ademas, representa una inversion minima en
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comparacion con el impacto positivo que puede generar en la productividad, seguridad y

cultura organizacional del equipo de trabajo.

5.1.4 Compra de implementos para la mejora en la comunicacion

Durante las observaciones realizadas en la operacion diaria de la Distribuidora Matas, se
identificaron fallas evidentes en la comunicacion entre los colaboradores, particularmente en
momentos en los que se requiere coordinacion entre la persona que se encuentra en la fosa, en
el elevador o en la zona de bodega. En multiples ocasiones, uno de los trabajadores necesita
asistencia o apoyo inmediato, pero al no contar con un canal de comunicacion adecuado,

debe gritar, salir de su area de trabajo o desplazarse para ubicar al otro colaborador.
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Este tipo de interrupciones genera pérdida de tiempo, reduce la eficiencia operativa y puede
incluso poner en riesgo la seguridad, especialmente cuando se manipulan vehiculos o productos
pesados. Ademas, representa un desgaste innecesario que puede evitarse con herramientas

simples y de bajo costo.

Ante esta situacion, se propone la adquisicion de radios de comunicacion como una solucion
practica, economica y eficaz para mejorar la comunicacion interna del equipo de trabajo. Este
tipo de dispositivos permite a los colaboradores mantener contacto en tiempo real sin abandonar
su puesto, agilizando la coordinacion de tareas, solicitudes de apoyo, busqueda de insumos y

comunicacion general.

Beneficios de esta propuesta:

e Mejora inmediata en la coordinacion operativa entre zonas criticas como fosa, elevador y

bodega.

e Reduccion de tiempos improductivos por desplazamientos innecesarios.

e Mayor seguridad laboral, ya que se evita que un colaborador abandone un area activa (ej.

cuando estd manipulando un vehiculo).

o Fortalecimiento del trabajo en equipo y respuesta mas rapida ante imprevistos.

e Mejora la experiencia del cliente al acelerar la atencion y reducir esperas innecesarias.

Especificaciones recomendadas para la compra:

e Alcance minimo de 500 metros (adecuado para el tamafio del taller y la bodega)
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e Resistencia a golpes y salpicaduras (uso industrial)

o Bateria recargable con autonomia minima de 8 horas

e Clip o soporte de cinturdn para facilitar su uso durante la operacion

Se recomienda la compra de dos radios de comunicacion, uno para cada colaborador,
permitiendo un canal exclusivo y permanente de contacto mientras se desarrollan las actividades
diarias.

5.2 ANALISIS COSTO-BENEFICIO

Una vez definidas las propuestas de mejora para optimizar el funcionamiento operativo de la
Distribuidora Matas, resulta fundamental realizar un analisis costo-beneficio que permita
evaluar la viabilidad econdémica de cada una de ellas. Este andlisis tiene como objetivo
determinar si la inversion requerida en cada propuesta genera beneficios tangibles que
justifiquen su implementacion, tanto en términos financieros como en mejora del desempefio y

calidad del servicio.

El analisis no se limita unicamente a los costos monetarios, sino que también considera
beneficios operativos, como la reduccion de tiempos improductivos, el aumento en la eficiencia

del personal, la mejora en la atencion al cliente y el orden general del entorno de trabajo.

En esta seccion se detallan los costos estimados de implementacién de las propuestas y se
comparan con los beneficios esperados, proporcionando asi una base objetiva para la toma de

decisiones y la priorizacion de recursos por parte de la gerencia.
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5.2.1 Costo Propuesta #1

A continuacion, se presentan los costos estimados para implementar la propuesta de inventario

digital en la Distribuidora Matas:

Para el desarrollo mediante un tercero de la aplicacion de inventario en Excel con su tablero

interactivo, se ha estimado una jornada de 8 horas de trabajo. Segiin datos recientes, el salario
promedio mensual de un Ingeniero Industrial comienza en #£721.667 colones (Wagelndicator,

2025).Esto equivale a 4500 la hora.

El sistema se soporta sobre Excel (parte de Microsoft 365), por lo que se requiere una licencia.
El costo estimado de una cuenta Microsoft 365 Familia (esto para poder ser utilizado por hasta

6 personas) es de €6 499 por mes (ver anexo) .

Se requiere la adquisiciéon de dos tabletas Galaxy Tab A9+ Wi-Fi 128GB, una para cada
operario, con el fin de registrar en tiempo real la informacion del inventario. Cada tableta tiene

un costo de €149,900 (ver anexo), lo cual representa una inversion total de: 299,800

Tabla 14 Costo Inventario Digital

Costo Inventario Digital

Rubros Costo
Licencia Microsoft 365 6.499
2 Galaxy Tab A9+ Wi-Fi 128GB 299.800
Horas Ingeniero 36.000
Total 342.299

Fuente: Elaboracion propia
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La implementacion del sistema de inventario digital representaria una inversion inicial de
aproximadamente 342,299, lo cual incluye el desarrollo de la herramienta, el software
necesario y los dispositivos para el personal operativo. Este gasto, aunque bajo en comparacion

con soluciones comerciales mas robustas, traera beneficios inmediatos, como:

e Mayor precision y rapidez en el control de inventario
o Toma de decisiones basada en datos en tiempo real
e Reduccioén de errores y tiempos muertos en bodega

e Mejora en la trazabilidad y servicio al cliente

5.2.2 Costo Propuesta #2

Para su implementacion, se requiere un analisis técnico realizado por un profesional en

ingenieria industrial, quien se encargara de:

e Recolectar datos reales (observacion directa o muestreo)
e Calcular los tiempos promedio (TPS)

e Determinar los factores de velocidad (Cv)

o Estimar las tolerancias operativas

e Definir los tiempos estandar (TE) para cada servicio

Se estima que el trabajo de analisis y definicion de tiempos requiere aproximadamente 12
horas de trabajo técnico, distribuidas en observacion, procesamiento de datos y

documentacion del resultado.

El costo por hora de un ingeniero industrial se estima en 4,500
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Tabla 15 Costo de calculo de tiempos estandar

Costo Tiempo estandar de entrega

Rubros Costo
12 de trabajo de ingeniero Industrial 54.000

Fuente: Elaboracion propia

La inversion total para esta propuesta es baja en comparacion con los beneficios que ofrece. Por
tan solo 54,000, la empresa podra establecer parametros operativos claros y medibles, lo cual

permitira:

e Planificar citas con mayor precision
e Reducir los tiempos de espera del cliente
e [Establecer estandares de desempeno

e Megjorar la eficiencia del personal y del uso de las estaciones de trabajo (fosa y elevador)

5.2.3 Costo Propuesta #3

La tercera propuesta estd orientada a mejorar la organizacion y eficiencia de la operacion diaria
mediante la rotulacion clara y visible de las principales areas de trabajo en la Distribuidora
Matas. La ausencia de rotulacion dificulta la ubicacion de productos, genera desorden en la

bodega y representa un riesgo en zonas de transito y atencion al cliente.

Con el fin de resolver esta problematica, se solicitd una cotizacion real a Rotulacion Creativa

Costa Rica para rotulos magnéticos (ver anexo).
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Tabla 16 Costo de rotulacion

Costo Rotulacion de bodega

Rétulo Cantidad Costo + IVA (con factura)
Barios 1 4.000
Aceites 2 7.000
Filtros 2 7.000
Llantas 2 14.000
Zona de transito 1 4.000
Zona de espera 1 4.000
Subtotal sin IVA 40.000
Total con factura (IVA incluido) 45.200

Fuente: Elaboracion propia

La inversion total para rotular las zonas mas criticas del taller asciende a 45.200 IVA incluido,

una cifra accesible que generara beneficios significativos como:

e Mayor orden y visibilidad del inventario
e Reduccion en tiempos de biisqueda
e Mayor seguridad en zonas de transito

e Megjor presentacion del espacio ante el cliente

Esta accion complementa otras propuestas del proyecto, como el inventario digital, y mejora las

condiciones generales de trabajo para el personal.

5.2.4 Costo Propuesta #4

La cuarta propuesta busca solucionar las fallas en la comunicacion entre los colaboradores
dentro del taller, especialmente cuando uno se encuentra en la fosa, el otro en el elevador, o uno
de ellos debe desplazarse hasta la bodega. Esta dificultad en la coordinacién genera

interrupciones, pérdida de tiempo operativo y posibles riesgos por falta de asistencia oportuna.
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Para resolver esta situacion, se propone la compra de un kit de radios intercomunicadores de
corto alcance (ver anexo), que permita mantener la comunicacién directa entre los

colaboradores sin necesidad de desplazarse o alzar la voz.

Tabla 17 Costo de implementos para la mejora de la comunicacion

Costo de implementos para la mejora en la comunicacion.
Rubros Costo

Kit de radios (2 unidades) 47.000

Fuente: Elaboracion propia

e Por una inversion unica de 47,900, la Distribuidora Matas puede mejorar
significativamente la comunicacion interna entre operarios, lo cual se traduce en:

e Mayor eficiencia en la ejecucion de tareas

e Menor pérdida de tiempo por desplazamientos innecesarios

e Reduccion de errores por falta de coordinacion

e Mejora en la seguridad operativa y en la atencion al cliente

La propuesta se considera de rapida implementacion, bajo costo y alto impacto operativo.

5.2.5 Costo Propuestas y Beneficio.

En la siguiente tabla se presentan los beneficios econdmicos estimados que obtendria la
Distribuidora Matas al implementar de forma conjunta las propuestas de mejora previamente
descritas. Es importante destacar que todas las iniciativas estan interrelacionadas, por lo que sus

efectos se complementan entre si y generan un impacto global en la eficiencia operativa del
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negocio. Por esta razon, se optd por centralizar el anélisis de beneficios en una unica tabla, lo
que permite tener una vision integral del retorno proyectado a partir de la ejecucion total del

plan de mejoras.

Tabla 18 Costo-Beneficio

Costo-Beneficio

Propuesta Costo Beneficio
Mayor control y trazabilidad del inventario; datos en tiempo
Inventario digital (licencia, desarrollo y tabletas) $474,687 real
Optimizacion de tiempos de atencidn; evaluacion del

Tiempos estandar de entrega vehicular $54,000 rendimiento del persanal

Mejora en organizacién visual, seguridad y reduccion de
Rotulacidn de bodega $45,200 tiempos de bisqueda

Mejora inmediata en coordinacidn interna y eficiencia
Compra de radios de comunicacién (2 unidades) 47,900 operativa
Total inversién estimada 621,787

Fuente: Elaboracion propia

5.3 GESTION DE PROPUESTAS DURANTE EL TIEMPO

En esta seccion, se presenta el uso de diagramas de Gantt como una herramienta estratégica para
planificar, ejecutar y dar seguimiento a la implementacion de las propuestas de mejora
desarrolladas para la Distribuidora Matas. La ejecucion eficiente y ordenada de estas acciones
es clave para cumplir con el objetivo principal del proyecto: mejorar la eficiencia operativa,

reducir tiempos improductivos y fortalecer el control de inventario y atencion al cliente.

El uso del diagrama de Gantt permitira visualizar de forma clara y estructurada todas las tareas
involucradas en cada propuesta, asignando tiempos estimados, secuencia logica e

interdependencias entre actividades. El cronograma estd disefiado para un periodo de 24
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semanas, en el cual se podra llevar un control riguroso del avance, facilitando el seguimiento y

la toma de decisiones oportunas.

Esta herramienta también promueve una mayor responsabilidad y coordinacién entre los
colaboradores, asegurando que cada paso se realice de forma efectiva y en el tiempo establecido.
Asi, el equipo podra anticipar posibles retrasos y gestionar los recursos de manera mas eficiente,
contribuyendo al éxito integral del proyecto.

5.3.1 Gestion Propuesta #1

Figura 15 Gantt gestion en tiempo propuesta #1 Aplicacidon inventario

DIAGRAMA DE GANTT
Septiembre Noviembre
& SEMANAA1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
&F
?&L LMK ) (VL [MK[J |V L (MK VL [MK[D VLMKV LMED[VILDMEDVILMED|V

PROYECTO

Revision Inventario

Creaciin Manual

Creacion digital de app en Excel
PRESENTACION |
Presentaciin Gerencia
Andlisis

Ajustes

Uso del dashboard

Uso del app parael personal
Andlisis de Datos para gerencia
Revision y ajuste
[INVENTARIO |
Rewisidn
Andlisis A-B-C
Ajuste

Fuente: Elaboracion propia
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5.3.2 Gestion Propuesta #2

Figura 16 Gantt gestion en tiempo Propuesta #2 Cdlculo de tiempos estandar

DIAGRAMA DE GANTT
q;,e‘.“ Septiembre Moviembre
@‘9’ SEMANA1 SEMANA 2 SEMAMA 3 SEMANA 4 SEMANA1 SEMANA 2 SEMAMA 3 SEMANA 4
TQ- LMK [}V LMK VLMK () VLMK () |V (L (MK () (VLMK ]|V L MK VL MK |V

PROYECTO

Recolectar datos reales

Caleular tiermpos promedios
Definir Lo s tiernpos estindar [TE)

para cada servicio

Presentacidn Gerencia
Andlisis

Ajustes

Explicaciin delos tiempos
esténdar alos colaboradores

Fuente: Elaboracion propia

5.3.3 Gestion Propuesta #3

Figura 17 Gantt gestion en tiempo propuesta #3 Rotulacion de bodega

DIAGRAMA DE GANTT
q?@ Septiembre Moviembre
@P SEMANA1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA1 SEMANA2 SEMANA 3 SEMAMA 4
?Q LMK W LMK |V (L (MK () [V (L [ME {3V (LMK [V L MK L MK L MK ||V

PROYECTO

Andlisis delos rotulos necesarlos

Cotizaciin y compradelos rotulos

Colocacion de rotulacidn

Presentacion Gerencla

Andlisis

Ajustes

CAPACITACION

Explicacidn de larotulacidn alos
colaboradores

Fuente: Elaboracion propia
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5.3.4 Gestion Propuesta #4

Figura 18 Gantt gestion en tiempo propuesta #4 Compra implementos para la mejora de

la comunicacion

DIAGRAMA DE GANTT

Septiembre Noviembre
SEMANA1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
MK D)WL MK [J |V [L (MK JVIL MK VL (MK [D [V LMK VL HE|E ]|V L |MK[] ]|V

Camprade equipo para mejorarLa

comunicaciin
PRESENTACION
Presentacion Gerencia

Explicacion del uso delos radios y
delafinalidad de su uso

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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6.1 CONCLUSIONES

e El diagnéstico inicial reveld varias areas criticas que necesita mejorar la Distribuidora
Matas: atin no lleva el inventario a formato digital, los tiempos de atencion varian mucho,
la bodega esta fisicamente desordenada y la comunicacion entre el personal es confusa.

e Mediante un analisis ABC del stock, se sacaron a la luz los articulos con mayor movimiento
y valor; el barril de aceite 10W-30 emergid como pieza clave, pues aunque se vende poco
destaca porque permite poner en marcha un gran numero de vehiculos.

e Un sistema digital de inventario creado en Excel y pensado para funcionar en tabletas-
aparece como una solucion accesible y de rapido impacto, manteniendo la informacién al
dia, recortando horas muertas y dando trazabilidad precisa a cada producto.

e Al definir tiempos estdndar para cada servicio cambio de aceite, colocacion de llantas y
atenciones en mostrador la empresa gana metas claras para medir produccion, programar el
dia y evaluar el rendimiento general del taller.

e La propuesta de rotular toda la bodega y los lugares de trabajo da una referencia visual
inmediata, acelera la localizacion de articulos y corta los errores y minutos perdidos que hoy
se gastan buscando lo que se supone que ya debe estar a la mano. Ademéas ayuda a los
clientes a identificar las areas.

e La compra de radios de comunicacion ataca de raiz uno de los problemas mas grandes que
encontramos: la incapacidad de los colaboradores para hablar entre si al instante. Con este
cambio tan sencillo evitamos que la gente deba caminar varias veces al dia para pedir algo

o levantar la voz, y la coordinacion se siente mucho mas agil desde el primer momento.
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e [os diagramas de Gantt que disefiamos garantizan que la puesta en marcha se haga paso a
paso y con seguimiento constante, asi el equipo sabe qué hacer cada semana y podemos

detectar a tiempo cualquier desvio para corregirlo.

6.2 RECOMENDACIONES

e Recomendamos establecer un sistema de doble verificaciéon al momento del despacho, en
donde tanto el colaborador de bodega como el técnico validen el producto entregado.

e Recomendamos implementar listas de chequeo y etiquetas diferenciadas (por cédigo o
color) para evitar confusion entre productos similares.

e Recomendamos aplicar la metodologia 5S en todas las areas del taller y bodega para
promover orden, limpieza y estandarizacion.

e Recomendamos Integrar informacion de los tiempos de espera al dashboard digital ya
propuesto para monitorear indicadores como tiempo promedio por tipo de servicio.

e Recomendamos revisar el etiquetado actual y redisefarlo con nombres claros, colores
distintivos y ubicacion estratégica dentro de la bodega.

e Recomendamos realizar reuniones operativas breves y periodicas para compartir avances,
asignar tareas y fortalecer la comunicacion entre colaboradores.

e Recomendamos implementar procedimientos especificos de manipulacion 'y
almacenamiento de productos quimicos e inflamables, considerando normas de seguridad

ocupacional y ambiental.
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Recomendamos capacitar al personal en protocolos de respuesta ante emergencias como
incendios, derrames o contacto con la piel, asi como ubicar extintores tipo ABC en puntos
estratégicos.

Recomendamos disponer de 4areas designadas, ventiladas y sefalizadas para el
almacenamiento de estos productos, utilizando estanterias metalicas, bandejas antiderrame

y equipos de proteccion personal disponibles.
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ANEXOS

Anexo 1: Correo con el gerente.

2:46 & . > 6

{ D 4 Messages N WV

WUVLIDUILA DUNI T VTl IIvavivii uc 1ivo

productos.

Buenas tardes Don Marco,

Me gustaria realizarle de nuevo la consulta sobre el
protocolo de verificacion que tienen al recibir
mercaderia nueva, tienen algun control estructurado o
estandarizado que los colaboradores deban seguir.

Quedo atengo a su respuesta y agradezco la ayuda.

A

/) Marco Arguedas 1:56 PM
To: adrian carballo >

Buenas tardes Adrién,
Gracias por tu consulta.

De momento, en Distribuidora Matas no contamos
con un protocolo estructurado o estandarizado
para la verificacion de mercaderia al momento de
recibir nuevos productos. Actualmente, los
colaboradores revisan de forma general la hoja de
factura al momento de la recepcién y, conforme
avanza el dia y disponen de tiempo —o cuando yo
puedo apoyarles directamente se procede con el
ordenamiento del inventario.

Agradezco tu interés y quedo atento ante cualquier
otra consulta o recomendacion que desees

Ty = A o

A

Y

New Message
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Anexo 2: Correo con el gerente.

2:46 N\ . = 59

4 Messages

< @ Consulta sobre Verificacio... A%
uracias por su respuesta viarco, 1engo solamente aos
consultas adicionales, también lo habiamos hablado
pero para que quede claro, con respecto a la medicion
de tiempos de los vehiculos me habias indicado que
no se ha realizado una toma de tiempos cierto? y la
otra es si de casualidad tienen un indicador de tiempo
estandar para la atencion vehicular y entrega de
vehiculo a cliente.

Gracias
See More <:§
1 NEW MESSAGE 5 Summarize
% Marco Arguedas 2:43PM
To: adrian carballo >

Con respecto a tus consultas, efectivamente, no
hemos realizado una toma de tiempos formal, mas
alla de la medicién que vos realizaste semanas
atras. Los tiempos que se brindan actualmente a
los clientes se basan en la experiencia que los
colaboradores tienen con el proceso, y en funcion
de la carga de trabajo del momento.

En cuanto a un indicador o tiempo estandar para la
atencion vehicular y entrega del vehiculo al cliente,
no contamos con uno definido ni obligatorio que
deban seguir los colaboradores en este
momento.Sin embargo se esta en

costante monitoreo para ser lo mas eficiente

nAacilkla

iy = A ]

Y
A

New Message
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Anexo 3: Desorden de inventario (filtros)
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Anexo 4: Desorden de inventario (aceites)
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Anexo 5: Desorden de inventario (llantas)
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Anexo 6: Inventario manual

Anexo 7: Entrada del taller
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Anexo 8: Zona de reparacion y bodega
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Anexo 9: Zona de cambio de aceite y llantas

Anexo 10: Precio de Microsoft 365
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El mejor valor para 2 a 6 personas

Microsoft 365 Familia
764,999.000/ano

HESPEDNOY I &

e Para una a seis personas
e Inicia sesién en cinco dispositivos simultdneamente
e Usalo en PC, Mac, teléfonos y tabletas

e Hasta 6 TB de almacenamiento seguro en la nube
(1 TB por persona)

e Aplicaciones de productividad con Microsoft Copilot!
e Seguridad para los datos y los dispositivos

e Correo electrénico seguro sin anuncios

O comprar por €£6,499.000/mes

Evaluar gratis durante 1 mes >

Anexo 11: Precio tabletas
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SI\MS U N G Mobile TV & Audio

Electrodomésticos

12 cuotas ?.
Bt

©

Anexo 12: Precio de radios

Monitores SmartThings Tecnologia Al  Ventas especiales = v CRC- v 8 g
Recdgelo e': ] .
Shoras Galaxy Tab A9+ Wi-Fi 128GB
DISPONIBLE

¢ 149,900.00

¢-169.900.00

Hasta 24 cuotas ;i
tasa 0% con 2» BAC

Envio

GRATIS

0O convierte a cuotas directo con tu banco

> Ver més info de medios de pago

7]
=
>
G
=

Recdgelo en 5 horas
Sujeto a disponibilidad de inventario
de punto de venta seleccionado

=\

o Clasica y contemporanea.

* Procesador de 8 nicleos.

« Disefiada para acompanarte a todos lados.

* Memoria: 8GB RAM y 128GB memoria interna.

« Compatible con adaptador (15 W).

== Steren

TVY VIDEO AUDIO

CABLES

Iniciar sesion @ Mi carrito Fp

@ TIENDAS

Buscar en toda la tienda

SEGURIDAD LO NUEVO MAS CATEGORIAS <

ENERGIA

RAD-010
Kit de 2 radios intercomunicadores

) P Ver video

47 900,01

CANT.

¢Necesitas

/ vayuda?

@ Comprar por WhatsApp

Comunicacién directa y a gran distancia con todo tu equipo de trabajo o en
campamentos con tu familia 0 amigos

16 canales pre configurados
Incluyen base cargadora para cada radio

Compartiren  Aareaar a favorito

SKU#: SM-X210NZAEGTO-1
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Anexo 13: Cotizacion de rotulos por Whatsapp

10:16 N\

{ 173 @ 15068838 2827
Buen dia

Rétulos Magnéticos #30
(calidad para carro = solo pegan en
hierro)

1-Banos tamafo 40x15 cm
¢4.000 +i.v.a.

2 -Aceites 40x15 cm
¢7.000 + i.v.a. (los 2)
2 -Filtros 40x15 cm

¢7.000 +i.v.a. (los 2)

2 -Llantas 60 x 30 cm
¢14.000 +i.v.a. (los 2)

1- Zona de transito 45x 15 cm
¢4.000 +i.v.a.

1- zona de espera 35x 15 cm
¢4.000 +i.v.a.
SUMAN =

sin Factura:
¢40.000 +i.v.a.

6

con Factura:
¢45.200i.v.a.i.

+
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