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Resumen

En un entorno organizacional donde los datos adquieren un rol central para la toma de
decisiones, la capacidad de integrar informacién y medir el desempefio se vuelve critica para
garantizar la eficiencia y la confiabilidad operativa. Este trabajo se desarrolla en Autopartes del
Norte S.A., empresa del rubro automotriz dedicada a la comercializaciéon de repuestos y de
autos, y aborda la gestion de inventarios de repuestos desde un enfoque orientado al control
de gestidn y al analisis de datos aplicado a los depdsitos.

La problematica identificada se basa en un funcionamiento del depdsito caracterizado
por procesos operativos fragmentados, informacion no integrada y falta de criterios
estandarizados para registrar y clasificar los productos. Esta situacion se manifiesta en
diferencias entre el stock fisico y el registrado, acumulacion de piezas obsoletas, dificultades
para localizar repuestos y ausencia de indicadores confiables para evaluar el desempefio. Todo
ello afecta la trazabilidad de los movimientos, la precisidon del inventario y la eficiencia general
de las operaciones.

El objetivo general del trabajo consiste en disefiar e implementar un tablero integral
de control que permita monitorear los principales indicadores de inventarios y apoyar la toma
de decisiones en los depdsitos. Los objetivos especificos son: identificar y documentar las
limitaciones y oportunidades en los procesos actuales del area, definir indicadores clave de
desempefio (KPI) para monitorear de manera integrada la gestién comercial, de inventario y
logistica, estructurar y consolidar el modelo de datos del tablero de control, y aplicar la
metodologia 5S para optimizar la organizacién fisica y operativa de los depdsitos.

La metodologia se basa en un enfoque mixto con disefo de triangulacién, combinando
observacion directa, entrevistas, revision documental y analisis cuantitativo de datos
provenientes del sistema interno.

El marco tedrico articula aportes del control de gestidn, concebido como el sistema que
orienta comportamientos y evalua el desempefio a través de indicadores (Anthony; Simons),
del control interno basado en el marco COSO, de la logistica y la gestidn de inventarios (Ballou;
Christopher), de la metodologia 55 como herramienta de orden y estandarizacion, y del disefio
de layout segun criterios de rotacién planteados por Frazelle.

Los resultados evidencian mejoras sustanciales en la calidad y coherencia de los datos,
una clasificacion ABCD consistente, mayor trazabilidad en los movimientos de stock y una
organizacion fisica mas eficiente del depdsito. El tablero integral de Power Bl permite visualizar
indicadores criticos como rotacidn, cobertura, dias sin movimiento, obsolescencia y exactitud,
brindando informacién dindmica y confiable para la gestion operativa.

Palabras clave: inventarios, control de gestién, logistica, Power Bl, datos, 5S.
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Introduccion

En un contexto empresarial global atravesado por la digitalizacidon acelerada y la
creciente dependencia de los datos para la toma de decisiones, las organizaciones se enfrentan
al desafio de incorporar herramientas tecnoldgicas que garanticen eficiencia, precision y
capacidad de respuesta. La gestiéon de informacidén confiable y en tiempo real se vuelve
indispensable para sostener la competitividad y fortalecer los sistemas de control interno.

Tal como sefiala Trade News en su articulo “El andlisis de datos, condicion para
sobrevivir en tiempos de logistica 4.0”, la logistica moderna “ya no se trata solo de transportar
mercaderias, sino de predecir comportamientos, anticipar disrupciones, automatizar
decisiones y optimizar cada kildmetro recorrido”. Los datos se consolidan, asi como el lenguaje
central de las operaciones, y su analisis oportuno se transforma en un requisito esencial para
mejorar procesos y reducir ineficiencias.

En el sector automotriz, la posventa y el mercado de repuestos adquieren una
relevancia estratégica sostenida por la antigliedad creciente del parque automotor. En
Argentina, la flota circulante alcanzé una media de 14,3 afios en 2024 (AFAC), generando una
demanda constante de piezas que exige elevar los estandares de gestion de inventarios,
organizacion de depdsitos y control de stock.

A nivel nacional, la expansion del comercio electrénico, la adopcién de herramientas
de analitica avanzada y la exigencia de trazabilidad en tiempo real estan transformando las
operaciones logisticas. Paralelamente, factores como la apertura parcial de importaciones, la
presencia de competidores no oficiales y mayores requerimientos regulatorios en calidad y
defensa del consumidor incrementan la presion sobre las empresas para contar con procesos
solidos, auditables y basados en datos.

En este contexto se sitla Autopartes del Norte S.A., concesionaria automotriz con mas
de treinta afios de trayectoria en el noroeste argentino. Su propuesta de valor se apoya en la
disponibilidad inmediata de repuestos originales y alternativos a través de una atencion
multicanal que incluye mostrador, vendedores especializados mayoristas y canales digitales.
Sin embargo, los depdsitos presentan deficiencias en organizacion fisica, acumulacién de
piezas obsoletas e inmovilizadas y ausencia de indicadores integrados para anticipar quiebres
o excesos de stock.

Estas condiciones, sumadas a la necesidad de decisiones agiles y controles internos
confiables, justifican el desarrollo de un tablero integral de control basado en analisis de datos.
Esta herramienta permitira centralizar informacidn critica de inventarios y procesos, mejorar
la trazabilidad y fortalecer la eficiencia operativa de los depdsitos de repuestos.

Situacidén Problematica

En los depdsitos de repuestos de Autopartes del Norte S.A. la gestion de inventarios,
pedidos y facturacion se desarrolla con procesos fragmentados y sistemas poco integrados,
complementados con planillas manuales. Esta dinamica provoca duplicacién de tareas, errores
frecuentes en los registros y dificultades para mantener la trazabilidad de las operaciones.
Como consecuencia, se generan discrepancias entre el stock fisico y el registrado en sistema,
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retrasos en la preparacion de pedidos y diversas incidencias logisticas que afectan el flujo
normal de trabajo.

La dispersion de datos y la ausencia de criterios estandarizados de control generan
informacidén poco confiable para el seguimiento de inventarios, lo que se traduce en quiebres
de stock en articulos de alta rotacion, acumulacion de piezas de baja demanda y utilizacion
ineficiente del espacio de almacenamiento.

La situacién impacta tanto en el trabajo cotidiano del personal del area de repuestos
como en la experiencia de los clientes, ya que limita la disponibilidad de piezas y la agilidad en
la atencién. Estas debilidades reducen la eficiencia operativa y aumentan los costos,
comprometiendo la competitividad de la concesionaria en un mercado que exige rapidez,
precisidn y transparencia en la gestidn de repuestos.

Preguntas de Investigacion
1. ¢éCudles son las principales limitaciones y oportunidades en la gestion de los depdsitos
de repuestos y cémo afectan la eficiencia operativa y el control interno?

2. ¢Qué indicadores clave de desempefio permiten monitorear de manera integrada la
gestidn de inventarios, la organizacién de depdsitos y la eficiencia operativa?

3. éComo debe estructurarse y consolidarse el modelo de datos para garantizar
informacién confiable y pertinente para la gestion de inventarios?

4. (Qué impacto tiene la aplicacién de la metodologia 5S en la organizacién fisica, la
accesibilidad y la eficiencia operativa de los depdsitos?

Objetivo General

El objetivo general de este trabajo es disefiar e implementar un tablero integral de
control de gestion, basado en analisis de datos, que permita centralizar informacion, fortalecer
el control interno y mejorar la eficiencia operativa en los depdsitos de repuestos de Autopartes
del Norte S.A.

Objetivos Especificos
1. Identificar y documentar las limitaciones y oportunidades de mejora en los procesos
actuales de stock y logistica del area de repuestos.
2. Definir los indicadores clave de desempeno (KPI) que permitan monitorear de manera
integrada la gestion operativa.
3. Estructurar y consolidar el modelo de datos del tablero de control, integrando
informacién depurada, estandarizada y confiable para el andlisis de inventarios.
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4. Aplicar la metodologia 55 para optimizar la organizacion fisica y operativa de los
depdsitos, mejorando la accesibilidad, el orden y la eficiencia.

Marco Metodoldgico

El presente trabajo se enmarca en un enfoque mixto, combinando técnicas cualitativas
y cuantitativas para relevar informacién, comprender los procesos de los depdsitos de
repuestos y transformarlos en indicadores Utiles para la gestion. De acuerdo con la tipologia
propuesta por Hernandez Sampieri et al. (2014), la investigacion adopta un Disefio Mixto
Concurrente de Triangulacion (DITRIACON), en el cual ambos enfoques se aplican de manera
simultanea y se integran durante el analisis con el propdsito de contrastar, complementar y
validar los resultados obtenidos.

La parte cualitativa del estudio abarca entrevistas semiestructuradas realizadas a los
responsables de los depdsitos y al personal administrativo, junto con la revision de
documentacion interna y la observacion directa de las operaciones. Este conjunto de técnicas
permitid comprender como se desarrollan los procesos en la practica, identificar limitaciones
en la organizacion fisica y relevar percepciones sobre las rutinas de trabajo y los controles
vigentes.

En paralelo, la parte cuantitativa incluyd la depuracién y estandarizacion de las bases
de datos provenientes del sistema interno y la construccion de indicadores operativos.

Ambos conjuntos de datos fueron analizados de forma integrada: la informacién
cualitativa permitio contextualizar y explicar los resultados numéricos, mientras que el andlisis
cuantitativo brindé evidencia objetiva que validé o cuestiond las percepciones recogidas en el
trabajo de campo. Esta convergencia metodoldgica fue esencial para comprender el
funcionamiento real del depdsito, detectar brechas entre los procedimientos formales y la
operacion efectiva, y orientar el diseiio del tablero integral de control.

La intervencidn se estructurd a partir de la metodologia 5S, que funciond como eje
operativo para organizar las etapas de andlisis, orden fisico, depuracidn de datos y posterior
construccion del tablero. Las cinco fases permitieron integrar de manera ldgica y progresiva
las acciones técnicas realizadas: andlisis de inventario, reorganizacién de depdsitos,
depuracion del maestro de productos, definicién de KPIs y visualizacion de los resultados en
Power BI.

En cuanto a las herramientas de analisis, los datos fueron procesados inicialmente en
Excel mediante procedimientos de cruce de informacidn, depuracion y estandarizacién; luego
se integraron en Power BIl, donde se desarrollaron las medidas DAX vy las visualizaciones del
tablero integral de control. Esta herramienta permitié centralizar la informacion dispersa,
automatizar cdlculos y monitorear dindmicamente las variables criticas de la gestion de
inventarios.

Marco Tedrico

1. Control de Gestion y Control Interno

El control de gestidn constituye un conjunto de mecanismos destinados a orientar el
desempefio organizacional y asegurar que las actividades se alineen con los objetivos
estratégicos. Desde una perspectiva clasica, se entiende como “el proceso mediante el cual los
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administradores influyen en otros miembros de la organizacion para implementar las
estrategias” (Anthony & Govindarajan, 2007). Este enfoque destaca la importancia de traducir
la estrategia en acciones concretas y de disponer de informacion confiable para evaluar el
avance hacia las metas organizacionales.

En esta perspectiva, adquiere relevancia el enfoque desarrollado por Simons (1995),
quien concibe los sistemas de control como palancas estratégicas que permiten monitorear
variables criticas, orientar la conducta organizacional y sostener la coherencia entre los
objetivos y la operacién diaria. Aqui resultan centrales los factores clave de éxito (FCE),
entendidos como aquellos aspectos cuyo comportamiento condiciona de manera directa el
logro de los resultados estratégicos. Estos factores deben ser identificados y traducidos en
indicadores cuantitativos que hagan posible evaluar el funcionamiento de los procesos y
adoptar oportunamente acciones correctivas (Pérez & Carballo, 2007).

El aporte de Simons se estructura en el Modelo de las Cuatro Palancas de Control, que
distingue: (1) los sistemas de creencias, encargados de comunicar los valores y la misién de la
organizacién; (2) los sistemas de limites, que establecen reglas y restricciones para mitigar
riesgos; (3) los sistemas de control interactivo, orientados a promover el aprendizaje, la
adaptacion y el analisis continuo de informacién clave; y (4) los sistemas de control de
diagndstico, cuyo propdsito es monitorizar los resultados mediante indicadores estratégicos
asociados precisamente a esos FCE. Dentro de este esquema, el control de diagndstico
constituye la palanca mas directamente vinculada a la medicién de la gestion, ya que compara
el desempefio real con las metas establecidas utilizando KPIs criticos. Esta herramienta
permite identificar desvios relevantes, alertar a los responsables y facilitar la toma de
decisiones correctivas de manera oportuna. En entornos operativos como los depdsitos de
repuestos, el control de diagndstico resulta especialmente relevante porque habilita
supervisar variables esenciales y sostener la alineacion entre la estrategia, los procesos y los
resultados. Asi, las palancas de control propuestas por Simons conforman un sistema
integrado que no solo monitorea la gestion, sino que también regula comportamientos, reduce
incertidumbre y fortalece la disciplina operativa a partir de informacién confiable vy
sistematica.

Paralelamente, el marco de control interno COSO (2013) aporta una vision
complementaria al establecer cinco componentes (entorno de control, evaluacién de riesgos,
actividades de control, informacién y comunicacidn, y supervision) orientados a asegurar la
confiabilidad operativa y la integridad de los registros. En dmbitos logisticos como depdsitos
de repuestos, estos lineamientos se traducen en practicas como la trazabilidad de
movimientos, la segregacion de funciones, la estandarizacién documental y la validacidon
periodica de existencias.

La integracion de estas perspectivas se materializa en herramientas como el Balanced
Scorecard (Kaplan & Norton, 1992, 2004), que proponen articular KPIs financieros y no
financieros para obtener una visidn integral del desempefio. Los tableros de comando
funcionan como instrumentos centrales para coordinar procesos, monitorear objetivos y
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disponer de informacién en tiempo real que respalde decisiones estratégicas (Galli & Crespo,
2012).

La literatura contempordnea enfatiza que los dashboards constituyen herramientas
centrales del control de gestién, ya que traducen los factores clave de éxito en indicadores
visuales que permiten monitorear el desempefio en tiempo real (Lépez & Garcia, 2020). Su
valor radica en integrar informacidn dispersa y presentarla de manera sintética, facilitando la
deteccidn de desvios, la toma de decisiones y la rendicion de cuentas.

Ballvé (2008) distingue cuatro tipos de tableros cuya funcién depende del nivel
organizacional al que se orientan:
a) Tableros estratégicos, destinados a monitorear objetivos de largo plazo y riesgos clave;
b) Tableros directivos, enfocados en el analisis mensual de resultados y variables criticas;
c) Tableros operativos, utilizados para supervisar procesos diarios o intradiarios; y
d) Tableros integrales, que combinan informacién estratégica, directiva y operativa para
brindar una vision completa del desempefio.

En el caso de los depésitos de repuestos prevalece el uso de tableros operativos, ya
que permiten controlar procesos con alta frecuencia y reaccionar rapidamente ante anomalias.
La visualizacidn clara de KPIs facilita priorizar productos, anticipar quiebres de stock y detectar
comportamientos inusuales en los movimientos de inventario.

Segun Pérez-Carballo (2013), los indicadores pueden clasificarse en categorias que
permiten analizar diferentes aspectos del funcionamiento organizacional: los indicadores de
eficiencia miden la relacidon entre los recursos utilizados y los resultados obtenidos; los de
eficacia evaluan el grado de cumplimiento de los objetivos previstos; los de calidad se enfocan
en la satisfaccion del usuario y la confiabilidad del servicio; los financieros analizan la utilizaciéon
de los recursos econdmicos; y los indicadores de transparencia y rendicién de cuentas valoran
la claridad en los procesos y la integridad de la informacion. Esta clasificacion permite vincular
cada variable critica de rendimiento con un tipo de indicador especifico, facilitando su
seguimiento y la intervencion temprana ante desvios.

2. Gestion Logistica, Inventarios y Organizacion de Depdsitos — Metodologia 55

Sobre este marco de control se apoya la gestion logistica, entendida como el proceso
de planificar, implementar y supervisar el flujo eficiente de bienes, servicios e informacion
desde el origen hasta el cliente final (Ballou, 2004). Los almacenes y depdsitos son nodos
esenciales dentro de este sistema, ya que condensan actividades criticas como recepcién,
almacenamiento, control, preparacion de pedidos y despacho, todas directamente vinculadas
con los niveles de servicio, los costos operativos y la continuidad de la cadena (Christopher,
2016).

En cadenas de suministro cada vez mas integradas, la eficiencia del depdsito no
depende Unicamente de su desempefio interno, sino también de su interaccidn con compras,
ventas, talleres y sistemas (Rivera Martin et al., 2016). En este contexto, la organizacion fisica
y la estandarizacién del entorno de trabajo se convierten en condiciones necesarias para
asegurar la fluidez operativa. Aqui cobra relevancia la metodologia 5S, de raiz japonesa, que



FECULTAD OF UHIVERSIDAT
I_ CiErNCIAE MWACICNNAL ® e | A A rleersario dn) O
O O AT W TUCLTM AN

Deming (1989), Ishikawa (1985) y Shingo (1990) identifican como un pilar basico de la calidad
y la mejora continua. Osada (1980) formalizd sus cinco principios (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu
y Shitsuke) como una guia practica para la eliminacion de desperdicios y la disciplina operativa:

Seiri (clasificacion): separar lo necesario de lo innecesario, eliminando del area de
trabajo todo aquello que no agrega valor.

Seiton (orden): organizar los elementos indispensables de manera que puedan
localizarse y utilizarse de inmediato, reduciendo tiempos de busqueda y movimientos
innecesarios.

Seiso (limpieza): mantener el entorno en condiciones &ptimas para detectar
anormalidades, prevenir fallas y garantizar seguridad.

Seiketsu (estandarizacion): establecer normas visuales y procedimientos que
sostengan las tres primeras S, evitando retrocesos.

Shitsuke (disciplina): fomentar hdabitos de orden y respeto por los estandares,
consolidando una cultura de mejora continua.

Su implementacién en depdsitos de repuestos permite reducir tiempos improductivos,
mejorar la seguridad, aumentar la visibilidad del inventario y facilitar la localizacién de
materiales. Estas condiciones operativas resultan clave para evitar errores de picking, prevenir
acumulaciones innecesarias y sostener controles confiables sobre las existencias.

3. Diseno de Layout en Depdsitos de Repuestos

Una vez establecido el orden basico a través de 58S, el siguiente nivel de organizacion
logistica se refiere al disefo del layout, entendido como la disposicidn fisica que estructura los
flujos de materiales dentro del depdsito. En su obra World-Class Warehousing and Material
Handling, Frazelle (2002) sostiene que el layout es el pilar fundamental del desempefio
operativo porque determina la accesibilidad al inventario, la longitud de los recorridos, la
productividad del personal y la eficiencia del picking. Desde esta perspectiva, un disefio
adecuado debe minimizar movimientos innecesarios y asignar ubicaciones en funcién de la
rotacion real de los productos, ya que “cada metro recorrido y cada segundo invertido en
buscar un articulo agregan costo sin agregar valor”.

Frazelle plantea que la optimizacion del layout requiere comprender el
comportamiento del inventario y disefiar zonas especificas segun la clasificacion ABC. De esta
manera, los SKU de alta rotacidon se ubican en “zonas calientes” cercanas a las puertas y dreas
de despacho, mientras que los productos de baja demanda se desplazan a zonas periféricas.
Este criterio mejora la velocidad del picking, reduce la congestion y permite utilizar de manera
mas equilibrada la capacidad del depdsito. Ademas, el autor destaca la necesidad de contar
con pasillos dimensionados correctamente, visibilidad clara, sefializacién adecuada vy
ergonomia en las tareas de manipulacién.

En depdsitos de repuestos automotrices, caracterizados por una amplia variedad de
SKU, rotaciones heterogéneas y alta necesidad de accesibilidad inmediata, los principios de
Frazelle resultan especialmente aplicables.
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4. Analisis de Datos y Logistica 4.0 como soporte para la toma de decisiones

El aprovechamiento pleno de estas practicas operativas requiere sistemas de
informacidén capaces de capturar, procesar y analizar datos en tiempo real. En este sentido, la
transformacién digital ha dado lugar a la Logistica 4.0, caracterizada por la automatizacién, la
integracion de tecnologias inteligentes y el uso intensivo de datos para optimizar procesos.
Como sefiala Trade News (2024), los datos se han convertido en el “lenguaje fundamental” de
las operaciones modernas, permitiendo anticipar comportamientos, detectar desvios y
mejorar la eficiencia general del sistema.

Marr (2016) sostiene que la capacidad de convertir datos en informacion accionable es
una ventaja competitiva central. En la gestion de depdsitos esto implica depurar bases de
datos, integrar fuentes dispersas, automatizar calculos criticos e incorporar indicadores
dinamicos que faciliten monitorear rotacidn, obsolescencia, cobertura y disponibilidad.

Las herramientas de business intelligence, como Power BIl, permiten transformar
grandes volumenes de datos en tableros de comando interactivos que centralizan informacidn,
estandarizan criterios y respaldan decisiones basadas en evidencia. La combinacién de analisis
de datos, logistica 4.0 y control de gestion posibilita alinear el desempefio fisico del depdsito
con su desempeno informacional, fortaleciendo la trazabilidad del inventario y generando
operaciones mas confiables, eficientes y alineadas con los objetivos estratégicos.

4.1. Calidad de datos, bases de datos y su impacto en el control logistico

El aprovechamiento efectivo de la informacién logistica depende no solo de las
tecnologias utilizadas, sino también de la calidad del dato. Una base de datos puede definirse
como un sistema estructurado que permite almacenar, organizar y recuperar informacién de
manera eficiente (Codd, 1970). El modelo relacional es especialmente relevante en entornos
logisticos porque organiza la informacion en tablas vinculadas por claves, garantizando
integridad, consistencia y trazabilidad. Esta estructura permite conectar datos de inventarios,
movimientos de stock y transacciones, favoreciendo el analisis integrado de procesos.

Sin embargo, la utilidad de estos sistemas depende de la calidad de los registros. El
proceso de data cleaning resulta esencial para depurar fuentes dispersas, estandarizar
campos, corregir errores y asegurar que los datos sean comparables. Este proceso puede
implicar la eliminacion de variables irrelevantes, la imputacion de valores faltantes, la
estandarizacién de unidades o la deteccién de registros atipicos. Hair et al. (2019) destacan
que estas decisiones deben documentarse y justificarse, ya que condicionan la validez de los
analisis posteriores. En este sentido, cobra vigencia la afirmacion de Deming (1986): “garbage
in, garbage out”, que resalta que ningun modelo puede producir resultados confiables si la
informacién de entrada es defectuosa.

En operaciones logisticas, la correcta depuracidn de datos permite asegurar que los
indicadores clave reflejen la realidad operativa. La integracion de fuentes de datos mediante
Power Query o sistemas Bl permite consolidar inventarios, remitos, movimientos y ventas,
generando un modelo relacional sélido que mejora la trazabilidad y reduce los riesgos de
errores en los registros.
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. .,
Aplicacion

Diagnostico inicial de depdsitos

Se inicid el relevamiento con la realizacidn de entrevistas semiestructuradas al personal
de los depdsitos de repuestos, complementadas con didlogos informales con la gerente de
postventa. Estas instancias permitieron conocer las percepciones y dificultades que los
trabajadores enfrentan en su actividad cotidiana, y sirvieron como base para elaborar un plan
de accidn inicial, orientado a ordenar los espacios, mejorar la seguridad y optimizar la
disponibilidad de piezas.

A partir de estas entrevistas y del relevamiento en campo, se efectuaron visitas
presenciales a los depdsitos, con observacidn directa y registro de condiciones de orden,
limpieza, seguridad y control de inventarios.

En general, se evidenciaron espacios desaprovechados, acumulacion de repuestos
obsoletos, deficiencias en la sefializacion, piezas sin clasificacion y discrepancias entre el stock
fisico y el registrado en sistema.

En el Depésito 1, se constatd una concentracion de piezas de alta rotacién en pasillos
frontales y repuestos antiguos en el fondo, lo que genera un uso ineficiente del espacio.
Asimismo, se detecté mezcla de obsoletos con piezas vigentes, complicando la trazabilidad y
el control. También se vio una falta de sefializacion de pasillos.

Imagen 1. Depdsito 1 — Pasillos estrechos y repuestos desordenados que dificultan la
circulacion.

Fuente: elaboracion propia en base a observacion directa (2025).
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En el Depdsito 2, la situacion resulté mas critica: estanterias vacias y cajas acumuladas
en el piso, ausencia de sefializacion, piezas dafiadas y condiciones de seguridad deficientes
como la presencia de matafuegos detras de los racks.

Imagen 2. Depdsito 2 — Almacenamiento en estanterias altas con pasillos
parcialmente obstruidos.

Fuente: elaboracion propia en base a observacion directa (2025).
En el Depdsito 3, se observaron problemas de desorden y deterioro en el

almacenamiento (cajas humedas, barandas flojas, articulos fuera de resguardo), ademas de
retrasos por falta de senalizacidn y demoras logisticas para acceder al espacio.

12
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Imagen 3. Depdsito 3 — Acumulacion de obsoletos y embalajes en sectores de
circulacion.

Fuente: elaboracion propia en base a observacion directa (2025).

Fragmentacién del proceso de entrada y salida de mercaderia en depdsitos

A partir de las entrevistas realizadas al personal y de la observacién directa en campo,
fue posible reconstruir el flujo operativo del area de depdsitos de repuestos. Este analisis
permitié identificar las principales etapas, los actores involucrados y los puntos de control
necesarios para garantizar la trazabilidad de las piezas.

En la entrada de mercaderia, el proceso comienza con el aviso de envio del proveedor
y continda con la recepcion fisica, la descarga y el control documental. Luego se efectua la
verificacion de calidad y cantidad de las piezas recibidas, se registra la informacion en el
sistema ERP y, finalmente, se procede a la ubicacion en los distintos depdsitos en funcion del
espacio disponible. Este circuito presenta tres dificultades principales: por un lado, la
recepcion y la ubicacién demandan tiempos prolongados debido al volumen y a la dispersion
de depdsitos; por otro, se generan situaciones de sobrestock porque la empresa busca cumplir
con el minimo de compra mensual requerido por el proveedor para acceder a incentivos; vy,
adicionalmente, se identificaron errores frecuentes de carga en el ERP, especialmente en el
numero de pieza, lo que deriva en registros incorrectos, duplicacidn de cddigos y discrepancias
entre el stock fisico y el digital.

13
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Imagen 4. Fragmentacion de proceso de entrada de mercaderia en depdsitos de
repuestos.

Recepcion de Descarga y Control de Registro de Ubicacion de

la mercaderia control calidad y entrada en mercaderia
del proveedor documental cantidad sistema en depositos

Fuente: elaboracidn propia en base a entrevistas semiestructuradas y observacion
directa (2025).

En la salida de mercaderia, el circuito se inicia con la solicitud de repuesto desde taller
o cliente mayorista o minorista, seguida de la consulta de stock y la preparacién del pedido.
Una vez armado, se emite la documentacién correspondiente (remito), se realiza la entrega al
cliente o al drea interna y, de manera simultanea, se actualiza el stock en el sistema. Sin
embargo, este procedimiento presenta debilidades significativas: la entrega muchas veces
demanda tiempos excesivos por desorden o falta de ubicacidn clara, y en reiteradas ocasiones
se confirmaron pedidos porque el sistema indicaba stock disponible, pero al momento de
buscarlos las piezas no estaban realmente en los depdsitos.

Imagen 5. Fragmentacion de proceso de salida de mercaderia en depdsitos de
repuestos.

Solicitud de Consulta de stock Emision de Entrega Actualizaci

repuesto (taller o y preparacion de remito (internao a 6n de stock
cliente) pedido cliente)

Fuente: elaboracidn propia en base a entrevistas semiestructuradas y observacion
directa (2025).

De esta manera, los depdsitos no solo cumplen una funcién de almacenamiento, sino
que constituyen un nodo critico de cruce de informacidén y control. La exactitud documental,
la verificacion fisica y la trazabilidad de los movimientos se configuran como factores
esenciales para mejorar la eficiencia operativa y fortalecer el control interno.

Metodologia 5S aplicada a los depdsitos

La aplicacién de la metodologia 5S constituye el eje central de la intervencién realizada
en los depdsitos. Este enfoque permitié ordenar fisicamente los espacios, depurar inventario
improductivo, reorganizar el layout y generar condiciones estandarizadas que se integraron
con la depuracién analitica del stock y con el desarrollo del tablero de control.

14
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La metodologia 5S, tal como se desarrolld en el marco tedrico del trabajo, es una
herramienta de gestion que busca optimizar el espacio de trabajo a partir de la clasificacion, el
orden, la limpieza, la estandarizacién y la disciplina. Su aplicacién permitio orientar las mejoras
de manera sistematica, vinculando las acciones concretas en los depdsitos con el objetivo final
de contar con informacion confiable.

Para contar con una mejor planificacion, se elaboré un diagrama de Gantt plasmando
las tareas operativas a realizar, fechas, estado, responsables y herramientas necesarias para
su cumplimiento.

Imagen 6. Cronograma de implementacion de la metodologia 5S en los depdsitos de
repuestos.
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Fuente: elaboracion en base a plan de accion (2025).

Seiri (clasificar)

En esta primera etapa se avanzo con Seiri, cuyo propdsito es identificar y separar lo
necesario de lo innecesario para liberar espacio y reducir desperdicios. La clasificacidon se
abordd desde una doble perspectiva: por un lado, la depuracidn fisica del inventario; y por
otro, la depuracion légica de la informacion contenida en el sistema.

En el plano fisico, se sistematizd la separacion de piezas obsoletas, danadas e
inmovilizadas que previamente se encontraban dispersas o agrupadas de forma informal. Este
ordenamiento permitid liberar espacio, mejorar la visibilidad y preparar el depédsito para la
reorganizacion posterior.
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Fuente: elaboracion propia en base a observacion directa (2025).

La Imagen 7 muestra parte del material retirado durante esta fase. Se procedid a
gestionar la baja en el sistema de aquellos articulos que ya no podian comercializarse y a
reubicar los obsoletos en un sector especifico del depdsito para permitir un tratamiento
diferenciado.

En paralelo, se ejecutd una depuracién légica del inventario digital, ya que la base de datos
presentaba inconsistencias que afectaban la confiabilidad del stock. Se detectaron tres
problemas principales:

1. Duplicacién de codigos de piezas

Se detectaron numerosos casos de repuestos cargados dos o mas veces en el sistema,
diferenciados Unicamente por una letra final, como las variantes “0O” y “A” (en su
momento se registraban asi los repuestos “originales” o “alternativos”). Esta situacién
dificultaba la trazabilidad porque un mismo producto aparecia fraccionado en varios
registros, lo que impedia conocer con precisidon la cantidad disponible y generaba
inconsistencias al momento de emitir reportes de movimientos o rotacién: en lugar de
sumar el total de ventas o existencias de una pieza, el sistema las dispersaba en cddigos
distintos, restando confiabilidad a la informacion.
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Imagen 8. Piezas con cddigo terminado en “O”, generando duplicaciones en la base de
datos.

Mropieza Bl Stock l Observaciones

10330 300

SE5538500 205

641930 110 Siexiste, notiene stock
389020 &6

893650 25

730730 33 Siexiste, no tiene stock
521022420 25 Siexiste, notiene stock
26410170 17

116113340 16

4573370 15 Siexiste, no tiene stock
135042910 10 Siexiste, no tiene stock
DOPR10G10O 9

26250 &

110120 8

135080230 8

&4 1500 Fi

Fuente: elaboracion propia en base a base de datos de repuestos (2025).

2. Clasificacién inadecuada de familias y subfamilias
La organizacion del inventario presentaba deficiencias en la asignacién de familias y
subfamilias. Algunos articulos no tenian categoria asignada, mientras que otros
estaban ubicados en clasificaciones incorrectas o incompletas. Esto ocasionaba
problemas tanto en el armado de listados como en la busqueda de repuestos, ya que
productos similares podian estar dispersos en diferentes categorias. La falta de
homogeneidad también impactaba en la posibilidad de analizar patrones de rotacién
por grupo de productos, generando reportes poco claros y dificultando la gestion
operativa.
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Imagen 9. Productos sin asignacion de familia ni subfamilia en el sistema.
A H L5 u

Fi L1}

o shicacios il deposito Bl descnprasen - nl.ulc Farrelia 3
XTI LALILA 1 I6T DF LLAVE [Sik MECANTAR)
W E-S-30 1 RN DE S G DAL AT, L 0 I B
REDSIEET 21U 1 SCEME SERSMTETC: ] TOW A0 RRL)
ETCRE31A4  08.01.0F 1 TUSD IRGEADOR LEE
BE1E1A50 454 1 WERTANA FIAPUERTA TRASERA ZOUENDN !
AT A | CRISTAL-WTA ASATIRUE, FTA TR LM
CAVINGEY DLFSUP 1 CAFOLA VML SEYS7
BI0EnE0 E0-E-00 1 &I FACISTAL OF PLIEATA
53158361 L3-COE 1 BRASD LAYADCH TS
04754819 11-PRGHL i TaRkaLLO
SR WTLRIEHA 1 [GOSEEA 1T I000
B2 5E3A0 1 MOLDURA TR SUP DLT LD
OF-5oess 1 INSEALADORDE RETFN DE EIEDE SA1ID8
2Rl GE-SPARL 1 BOEES AT AGEIEE 20T
R4PEPITA 1 [EP'LII.:-.HEI'HQHI:EHH LD L
| 3REFTEY 1 RETEM &R0 GRG

RH-B5£2] TALLER 1 INGEALEDOR DE RETEM

G4 MERI M 1 ANKKOFLA CLIED CIFSRF [EL CAPD
ETESI1A E-ERACKEN 1 SEREIH A RS TRASRE N
MNIHGE  38.00 1 TORKELLO DEL VENTILADDR
R47I5E06 300 1 MANGLIERS DE RETORNO
L130c34-D0U DUl 1 FRRO TRASERDLDERECH
OsAmiE  35-1 1 8GO0 IUNTAS SUPEHOH
OH-HIEE DL 1 HERAAMENTA SARILLS ACGEADR
BTELTET 740 1 GLHs
SEa36319 4350 1 Fah FREREKS DELANTERD

Fuente: elaboracion propia en base a base de datos de repuestos (2025).

3. Criterios poco realistas para determinar obsoletos e inmovilizados
El sistema actualmente considera como obsoletos a todos los repuestos cuya fecha de
ultima compra supera los 18 meses. Bajo este criterio rigido, de los 3682 part numbers
activos de los depdsitos de San Miguel de Tucuman, 1976 figuran automaticamente
como obsoletos, lo que representa un 54% del total.

Imagen 10. Porcentaje de part numbers clasificados como obsoletos bajo el criterio de
ultima compra > 18 meses.

clasificacion OBSOLETD T
deposito [Varios elementos) ¥ deposito (Varios elementos) |1
Total Part numbers Total PM obsoletos

J6a2 1576

%obsoletos sobre el total L%

Fuente: elaboracion propia en base a base de datos de repuestos (2025).

Este procedimiento resulta problematico porque se basa Gnicamente en la antigliedad
de la ultima compra y no contempla variables criticas como la rotacién real, la
frecuencia de ventas o la demanda vigente. Ademas, se detectd otra limitacion: cuando
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un repuesto se traslada de un depdsito a otro, el sistema actualiza la fecha como si
fuera una nueva compra. De esta manera, la pieza pasa a figurar con una fecha de
ultima compra menor a 18 meses y deja de considerarse obsoleta, aunque en realidad
no tuvo ningun movimiento de venta. El resultado es una clasificacién poco confiable,
ya que algunos productos permanecen en inventario sin rotacién efectiva, pero al
mismo tiempo no aparecen como obsoletos.

Ante estos hallazgos, se establecieron acciones de depuracion y clasificacion:
Unificacidn de cddigos duplicados, eliminando variaciones innecesarias y consolidando
la informacién de cada repuesto bajo un registro Unico.
El procedimiento consistid en trasladar el stock de los codigos con sufijos a los cédigos
principales sin letras, dado que los registros no podian eliminarse por su historial
comercial. Esto implicé un ajuste de 30 referencias activas, logrando asi una estructura
de inventario mas clara y confiable.

Imagen 11. Ajuste de stock por duplicaciones de codigos con y sin “O”.

ol PlezasinD B Stock majustar [ Observaciones
BBE553E000 98553890 205 Ambas plezas (cony sin 0] Henen steck
41830 64153 110 Haystockeon O, no hey stock sin D
SEE0Z0H J3902 bb Ambas piezas (cony sinOf tienen stock
BAEEE0 33365 55 Ambas piezas {cony sin Q) tenen stock
FA0TE0 13078 33 Hay stock can 0, na haysteek gin
521022430 5102242 25 Hay stock con (), no hrr':lf.',hncl-c sin ()
26410170 SEA101T 17 Ambas piezas {conyeinD) tHenen steck
116113340 11611334 16 Ambas piezas (cony sin O} tienen steck
ST 3T A35RT 15 Hay stockcon O, no hay steck sin 0
135042510 135042591 10 Hay stock con 0, no hay stock simC
OOPRIOSIO OO0PR1O0S1 8 Ambas piezas iconysin O] tienen stock
LB250) 2825 B Ambas plezas [conysin O tienen stock
110820 11012 B Ambas plezas {cony zin O} tienen steck
135080230 13508023 B Ambas piezas (conysin 0} tienen stock
G4 500 G150 ¥ Bmbas phrzas (cony sinQjtienen steck
TAD4IGEB0 14041585 & Hay stock con O, no hey stock sin O
26411310 2641131 4 Hay stock con O, no hay steck sim 0
223133580 25313359 4 Haystock con (3, no hay stock sin

Correccidn de familias y subfamilias, definiendo un criterio homogéneo de clasificacion
que facilite la busqueda, el andlisis de rotacién y la elaboracidn de reportes confiables.
Fue un proceso largo, ya que muchos productos no estaban bien categorizados en el
catalogo por lo que se tuvo que recurrir a los conocimientos técnicos de los
trabajadores para hacerlo. Esta es una tarea que continua realizandose, a medida que
se va ordenando e identificando productos.

19



=

FAECULTAD OE | UNIVERSIDAT
CIEMCIAE | BACTIEINAL = P B A A relersario o) CIN
CDoOMOMIDAS | W TUCLIM AN

Imagen 12. Correccion y homologacion de familias.

FAMILIAS =1
ACCESORIOS
ACDELCO
COLISION
HERRAM ¥ LITER
INSUMDS
LOGISTICA
MANTENIMIENTO
NHEUMATICOS
OTROS
POWERTRAIN
Total general

Fuente: elaboracion propia en base a depuracion de datos (2025).

e Revision del criterio de obsolescencia mediante analisis ABCD:
Con el objetivo de contar con una base mas realista para la toma de decisiones, se llevd
a cabo un analisis ABCD preliminar basado en la facturacién anual (cantidades vendidas
en todos los caneles por el precio vigente en septiembre). Este andlisis permitid
ordenar los repuestos segun su incidencia econdmica en las ventas y clasificarlos en
cuatro categorias: A, B, Cy D. Las piezas A concentraron la mayor facturacién y resultan
criticas para el negocio; las categorias B y C presentan participacion intermedia;
mientras que los productos D aportan valor marginal y generan costos de
almacenamiento significativos.
Imagen 13. Andlisis ABCD.
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Fuente: elaboracion propia en base a base de datos de ventas y stock (2025).

Este analisis evidencié una fuerte concentracién de valor en un nimero reducido de
productos: las categorias A y B representan una porcion muy baja del total de part
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numbers, pero explican la mayor parte de la facturacion anual. En contraste, la mayoria

del inventario fisico pertenece a las categorias C y D, con baja incidencia econémica.

Esta distribucion resultd clave para orientar la depuracion inicial del inventario y

fundamentar la reorganizacion fisica realizada en Seiton.

En una primera instancia se observé que la clasificacion ABCD coincidia, de manera

general, con la rotacidn por cantidades vendidas. Sin embargo, surgieron excepciones

relevantes: algunos productos altamente frecuentes en ventas quedaban clasificados
como D por su bajo precio, lo que mostraba que la facturacién por si sola no reflejaba
adecuadamente el riesgo de inmovilizacién.

Por este motivo, se incorpord un analisis complementario basado en dias sin

movimiento, considerando umbrales de referencia (por ejemplo, Riesgo > 90 dias;

Obsoleto > 180 dias). Este indicador permitid distinguir piezas obsoletas aun cuando

pertenecieran a categorias superiores, y brindé una primera aproximacion sobre la

antigliiedad real de los productos.

El cruce de ambos criterios —incidencia econédmica (ABCD) y antigliedad operativa

(Estado de Obsolescencia)— permitiod identificar:

e repuestos criticos con baja rotacion (riesgo de inmovilizacién),
e productos activos con rotacién sostenida,
e articulos efectivamente obsoletos o candidatos a depuracion.

Este analisis preliminar se desarrollé integramente en Excel y cumplié la funcién de
ordenar y depurar el inventario en la etapa Seiri.

La version completa, estandarizada y automatizada de este modelo analitico se
presenta en la etapa Shitsuke, dentro del Tablero Integral de Control en Power BI. Alli se
formaliza definitivamente como sistema de control, evitando duplicaciones y diferenciando
claramente entre el analisis preliminar de Seiri y el monitoreo continuo del tablero.

Las bases de datos utilizadas para el desarrollo del analisis provienen del sistema de
gestion interno de Autopartes del Norte S.A., que concentra la informacién operativa de los
distintos procesos de posventa. Entre las fuentes principales se destacan el Listado de Remitos
de Entrega, que registra todas las operaciones de venta y salida de repuestos hacia clientes
mayoristas y minoritas (Imagen 13), y el Listado de Ordenes de Reparacién de Taller (Imagen
14), que documenta los repuestos utilizados en las reparaciones internas por taller.

Ambas bases constituyen los insumos centrales para el analisis de rotacién y
facturacién, ya que reflejan el movimiento real de las piezas en el periodo considerado
(septiembre 2024 — septiembre 2025).
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Imagen 14. Listado de Remitos de Entrega.

LISTADO REMITOS DE ENTREGA

Sucursal TOD ~ | [ClFacturas sin Remitos
Desde Fecha 01/01/2025 HastaFecha  16/09/2025

+ Aceptar ©4Descartar  [E] salir

Fuente: captura de pantalla de registros de sistema (2025).

Imagen 15. Listado de Ordenes de Reparacién de Taller.

LISTADO ORDENES DE REPARACION

Sucursal | TOD Ordenado por | FechaApertura o
Cuales | Todas " Categoria Cargo Cliente e
Clasificacion | Todas W Salida  Archivo e

Listado  Detallado

Desde Cliente

Hasta Cliente 0

Desde Orden Hasta Orden Desde Fecha | 01/09/2024| Hasta Fecha 26/09/2025

El salir

[]Clientes sin mail iy Buscar

Fuente: captura de pantalla de registros de sistema (2025).

Fue necesario trabajar en constante contacto con el area de Sistemas, evaluando qué
modificaciones podian realizarse en el sistema de gestién para mejorar la calidad de Ila
informacién. El Listado de Stock (Imagen 15) del sistema constituyd un insumo central para
este proceso, ya que permitié depurar registros, identificar duplicaciones y establecer una
base inicial confiable sobre la cual contrastar los demas analisis.
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Imagen 16. Listado de Stock de Depdsitos.

LISTADO STOCK

Deposito | TODOS LOS DEPOSITOS o
Desde Mro. Pieza Descripcion
Hasta Mro. Pieza Descripcion
Ubicacion Laocacion Pasillo Estanteria Ubicacion
Stock | Con Stock ~
Elegir | Completo « || Desde| | Hasta
Orden por | Mro. Pieza e Originales? | Todos w Tipo | Detallado |~
Salida por v Familia | TODOS LAS FAMILIAS - | |otefamilia | TODOS LOS LOTES

@&Buscar o Aceptar ©¥Descartar Salir

o

Fuente: captura de pantalla de registros de sistema (2025).

Esta depuracion simultanea del espacio fisico y del inventario digital permitid

establecer una base ordenada y confiable sobre la cual avanzar a las siguientes fases de la
metodologia 5S.

Seiton (ordenar)

En esta fase se reorganizaron los espacios de almacenamiento aplicando un doble
criterio de ubicacion: por un lado, la rotacién y volumen de las piezas (segun el analisis ABCD
y el estado de obsolescencia), y por otro, un ordenamiento interno por subfamilias, de forma
gue los repuestos similares quedaran agrupados en sectores coherentes y faciles de identificar.

Para definir esta estructura se elabord previamente un analisis en Power Bl de las
principales subfamilias dentro de cada categoria ABCD, lo que permitié visualizar qué grupos
de productos concentraban mayor facturacion o rotacion y cémo debian distribuirse
fisicamente en los depdsitos.

El objetivo general de esta etapa fue asignar un lugar para cada cosa y asegurar accesos
rapidos, logicos y consistentes con la dinamica operativa del area.

Los repuestos Ay B, de alta rotacion y facturacion, fueron concentrados en el Depdsito
1 y distribuidos por subfamilia en los pasillos centrales del piso inferior, lo que facilita el acceso
inmediato al personal y reduce los tiempos de preparacién de pedidos.
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Imagen 17. Piezas Ay B (Tensores, cables de bujia, filtros).

-— Wl | ==

P e

| ===

No obstante, se hizo una excepcién con la subfamilia de Lubricantes y la de baterias,
gue, pese a pertenecer al grupo A, se encuentra ubicada en el Depdsito 2 debido a su volumen,
peso y caracteristicas de manipulacidn. Esta decisidon responde a criterios de espacio y logistica
interna, ya que dicho depdsito cuenta con mayor capacidad y condiciones adecuadas para el
almacenamiento seguro de este tipo de productos. La ubicacidon estratégica de los lubricantes
en el Depdsito 2 también facilita el despacho mayorista y evita congestién en los pasillos del
Depdsito 1.

Parte de los repuestos C, de rotacion media, se ubicaron en el piso superior del
Depdsito 1 y en el Depdsito 2, el cual se utiliza principalmente para productos que se
despachan en volumen hacia clientes mayoristas. Algunos, como los faros y dpticas, se
ubicaron en pasillos mas alejados del piso inferior del depdsito 1.
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Imagen 18. Piezas C (Faros y dpticas)

= 5

Fuente: elaboracion propia en base a observacion directa (2025).

Finalmente, los repuestos D, de baja rotaciéon o vinculados a la familia de Colisién (como
paragolpes, chapas y molduras), fueron trasladados al Depdsito 3, ubicado a unas cuadras de
la planta principal. Este espacio, mas alejado, se destiné al resguardo de articulos voluminosos
o de movimiento esporadico, permitiendo liberar superficie operativa en los depdsitos
centrales. También algunos productos D de menor tamafo se ubicaron en zonas mas
periféricas del depdsito 1 pero todos concentrados por subfamilia.
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Imagen 19. Piezas D (Chapa)

Fuente: elaboracion propia en base a observacion directa (2025).

La nueva disposicidn fisica basada en rotacion y subfamilias posee ciertas ventajas
operativas. En primer lugar, permite una busqueda mads rapida de repuestos, ya que los
productos se encuentran agrupados de manera coherente segun su familia técnica. Asimismo,
facilita la deteccion de sustitutos, dado que el personal puede identificar alternativas sin
necesidad de conocer el cddigo especifico. La ubicacion segun rotacién ubica a las familias de
mayor demanda en zonas estratégicas del Depdsito 1, reduciendo tiempos de preparacién y
evitando congestiones. Este esquema aporta un mayor nivel de orden y control al establecer
un criterio Unico y estandarizado para la distribucién. Finalmente, el layout resultante optimiza
el uso del espacio disponible, ya que cada sector concentra piezas relacionadas entre si y
favorece una circulacion mas eficiente.
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Fuente: elaboracion propia en base a observacion directa (2025).

Imagen 21. Ubicaciones de las distintas subfamilias en pasillos del Depdsito 1.

Ubicacion | Subfamilias
1 Faros y Opticas
2 Faros v Opticas
3 Tornillena / Brazos de Suspensidn
4 Escobillas | Embregues / Frenos
b Filtros
6 Bujias / Cables Bujia
T Tensaores | Comeas | Termostatos
8 Bombas
g Guia de Paragolpes / Transmizion y Direccion
10 Partes del Motor /
1 Cinturones / Depositos / Tubos y magueras / Tapas
12 Electricos | Sensores / Airbags
13 Accesorios | Matafuegos
14 Calcomanias / Sellos | Espejos / Bujes / Valvulas
15 Alfomnbras / Molduras / Intenores / Caileria
16 Vanos | Cemraduras y Bisagras
17 Lamparas | Centro de Llanta / Tapa de Tangue
18 Obsequios

Fuente: elaboracion propia en base a observacion directa (2025).

El layout presentado corresponde al Depésito 1, que actualmente funciona como el
depdsito principal y es el primero en completar la reorganizacion fisica bajo los criterios de
rotacion y subfamilias
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En el caso del Depdsito 2 y el Depdsito 3, los procesos de ordenamiento y redistribucion
se encuentran aun en etapa de planificacion y ejecucién, avanzando progresivamente segun
disponibilidad operativa, espacio fisico y prioridades definidas en el andlisis ABCD. Si bien ya
se aplican lineamientos generales (como despejar pasillos, retirar obsoletos y agrupar familias
principales), la reorganizacidn completa de estos depdsitos se implementara de manera
gradual siguiendo el modelo establecido en el Depésito 1.

Por ultimo, en esta etapa también se avanzd hacia la sefializacion de los pasillos, con el
nombre de las subfamilias e identificando los articulos con sus respectivos nimeros de pieza.

Imagen 22. Pasillos sefializados.

Fuente: elaboracion propia en base a observacion directa (2025).

Seiso (limpieza)

Durante la fase Seiso (limpieza), se realizaron jornadas de orden y descarte de
materiales en desuso, retirando embalajes, etiquetas viejas y residuos acumulados. Esta etapa
permitid6 mejorar la visibilidad de las estanterias, liberar espacios y detectar riesgos de
seguridad como pasillos obstruidos o presencia de polvo en zonas altas.

El objetivo fue mantener un espacio seguro, ordenado vy libre de contaminacidn visual.
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Seiketsu (estandarizar) y Shitsuke (sostener)

Las fases de Seiketsu (estandarizar) y Shitsuke (sostener) se proyectan como la
consolidacion del proceso. En estas etapas se busca establecer normas claras vy
responsabilidades definidas para mantener las mejoras logradas en los depésitos.

Dentro de Seiketsu, ademds del orden fisico, se incorpora la estandarizacién de la
informacién, lo que implica registrar de manera formal las decisiones tomadas durante el
ordenamiento.

En este sentido, las nuevas ubicaciones definidas en el Depésito 1 se documentaron
inicialmente en una planilla Excel, a medida que se reorganizaron fisicamente las piezas. Una
vez verificadas, las ubicaciones se actualizaron en el sistema, de modo que el orden fisico
guede reflejado también en la base de datos, fortaleciendo la trazabilidad y reduciendo las
discrepancias entre inventario fisico y digital.

Imagen 23. Carga de nuevas ubicaciones en Excel.

T [ [T T S 0 iswnts  Dsuies BT cimersaiir BN
[CETa 10 [T} TANGUT CORPEMIADCR FAD ] TORLE COOREs m O Dramica
LoFl i) d 11 TR BOPIIT LA T A R T ES AR N [TA s ] 1 Demarrden
B L i 1 DERCETO LA, PETREGE RARTL (L R Vs =T e r i i) Dgacitin
EYEE 1L " 11 IHCPCFITTC LB [0 PR PRSE RARTE (L TOURE g " D Denitos
o Jehrin i i TR Barba T o 5 i) ST R R MR R E T i i (R
S 1 11 CORPARTIMM IO WTEOREL Teos i 1 [ T
BITRET] 1 11 DAY O] L R R KT ‘B TR Y 1 Tl-lh-v.qllr\.
BLL#ES 1 T1 FRLTRAT RF COMM T s WA M ENTD i 1 D Do
LLELLET 1 1 [t e P TR T T T TR i 1 0 Dasiten
SIEEMN M ] 1 I srIns ma g iam NN [ind 1ol ] et
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Fuente: elaboracion propia (2025).

También se cargaron las cantidades reales y se fueron observando las diferencias en el
sistema.

Asimismo, como parte de Seiketsu, se avanzé en la actualizacidn de los descriptivos de
puestos del personal de depdsito, incorporando tareas vinculadas al orden, la limpieza, el
control de stock y la seguridad. De esta manera, las rutinas de trabajo quedan formalizadas y
alineadas con los criterios de organizacion definidos durante la aplicacion de las 5S,
asegurando que el sistema no dependa Unicamente de la voluntad individual, sino de
procedimientos estandarizados.

A modo ilustrativo, se presenta a continuacion una de las descripciones actualizadas de
los auxiliares de depdsito, que ejemplifica la estructura adoptada para los distintos cargos.
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Imagen 24. Ejemplo de descripcion de puesto — Auxiliar de Depdsito.
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Fuente: elaboracion propia (2025).

Por otro lado, Shitsuke (sostener) apunta a mantener en el tiempo los nuevos habitos
de trabajo, promoviendo la disciplina operativa y la cultura de mejora continua. En esta etapa
se trabaja para asegurar que las practicas implementadas no sean acciones puntuales, sino
comportamientos incorporados de manera permanente en la dindmica diaria de los depdsitos.
Para ello, se capacitd al personal en la metodologia 5S, abordando tanto los criterios de orden
y limpieza como la importancia de la estandarizacion y del control de la informacién. Se prevé
la realizacion de instancias de capacitacién continua, con el fin de reforzar los habitos
adquiridos, acompafiar la evolucion de los procesos y que se genere cierta retroalimentacién.

Como ultimo paso de esta etapa, la implementacién de un cuadro de mando en Power
Bl se convierte en la herramienta que permite sostener la disciplina operativa alcanzada, ya
gue brinda mediciones objetivas, actualizadas y automaticas sobre los indicadores clave del
inventario. Este tablero funciona como el sistema que consolida todo lo realizado en las etapas
previas de la metodologia 55 y permite que el orden logrado no dependa de controles
manuales ni de observaciones aisladas, sino de un seguimiento continuo y estandarizado.

Desde este enfoque, se desarrolla el Tablero Integral de Control, que constituye el
nucleo de la estandarizacion y el mecanismo que garantiza la sustentabilidad de las mejoras
logradas en los depdsitos.
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Implementacion del Tablero Integral de Control como sistema de estandarizacion
(Shitsuke)

Se disefid un tablero integral en Power BI, desarrollado a partir de las bases depuradas
de stock, ventas, remitos y érdenes de reparacion. Esta herramienta consolida los principios
del control de gestion al ofrecer un sistema dinamico de medicién, retroalimentacion y toma
de decisiones.

El tablero se compone de tres paginas:
1. ABCD por valor
2. Stocky rotacion
3. Control integrado del inventario y acciones de gestion

Cada seccion aporta una perspectiva complementaria para comprender el
comportamiento del inventario y priorizar acciones concretas dentro de los depdsitos.

El disefio se basé en un modelo en estrella, que facilita calculos rapidos, relaciones
consistentes y una estructura clara de indicadores. La estructura incluye:

e Tablas de hechos: Stock, Remitos, Ordenes de Reparacién (Taller), Compras.
e Tablas dimensién: DimProducto, DimDepdsito, DimFecha.
e Tablas auxiliares: Tabla ABCD, Politica de Stock, Pardmetros de Control.

Esta organizacidn asegura consistencia en los filtros, evita duplicacion de datos y
permite calcular indicadores complejos.

Imagen 25. Modelo de datos en Power Bl (esquema en estrella).

Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).

En Power Query se realizaron una serie de transformaciones necesarias para depurar,
estandarizar y estructurar la informacién antes de incorporarla al modelo de Power BI.



FACLLTAD OF | UNIVEESIDAT
E CAEMCILE MACTONAL e | A A releersario de) CINY
O O AT W TUCLIM AN

En el caso de DimProducto, la tabla se construyd a partir del stock bruto, aplicando
limpieza de textos, correccidén de tipos de datos, normalizacién de descripciones, unificacion
de familias y subfamiliasy, finalmente, la eliminacién de duplicados para que cada part number
guedara representado una Unica vez. Ademas, se cred una columna de stock total por
producto, ya que en la tabla original cada cédigo aparecia repetido por depdsito y era
necesario consolidar esa informacion para asegurar consistencia en los calculos posteriores.

Imagen 26. Transformaciones aplicadas en DimProducto en Power Query

i bk - i T

+ PR &R SO

Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).

Para la Dimension Depdsito, se trabajo depurando los codigos reales de los depdsitos,
corrigiendo textos y eliminando registros duplicados. En paralelo, la tabla de stock fue
sometida a un proceso de limpieza en el que se retiraron columnas irrelevantes, se
normalizaron ubicaciones y descripciones, se corrigieron tipos de datos y se filtraron filas
invalidas. En algunos casos también se expandieron columnas anidadas y se incorpord
informacidn adicional mediante combinaciones de consultas.

Este proceso de depuracion permitié obtener un modelo de datos consistente, sin
errores ni duplicaciones, garantizando que los indicadores generados en el dashboard
respondieran a informacion confiable y correctamente estructurada.

1. ABCD por valor
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Imagen 27. Pdagina 1 del tablero. Andlisis ABCD por valor.
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Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).

Esta primera hoja corresponde al analisis ABCD que previamente se habia desarrollado
en Excel, pero ahora adaptado a Power Bl para automatizar su actualizacion vy facilitar la
interpretacion visual. El modelo permite observar como se distribuye la facturacién segun las
categorias A, B, C y D, vinculando el valor econdmico con el movimiento de inventario. Este
analisis fue muy util para establecer un ordenamiento con criterio en los depdsitos.

Para la clasificacion definitiva se ordenaron todos los part numbers de mayor a menor
facturacién y se calculé su porcentaje acumulado sobre el total. Este proceso permitié asignar
cada categoria de manera homogénea y replicable dentro del tablero.

Los umbrales utilizados fueron los siguientes:

e A: productos que en conjunto alcanzan aproximadamente el 60% de la
facturacién acumulada.
e B: productos que completan el acumulado hasta el 80%.
e C: productos que completan el acumulado hasta el 95%.
e D: el 5% restante, de menor incidencia econémica.
1.1. Total de Part Numbers
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Imagen 28. Tarjeta de la cantidad total de PN.
TOTAL PART NUMBERS

3682

Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).

Muestra el total de part numbers presentes fisicamente en los depdsitos de San Miguel
de Tucuman (3.682 cddigos), es decir, de los depdsitos 1,2 y 3. Este valor refleja la magnitud
real del inventario. Por lo tanto, representa el volumen exacto de productos con existencia
fisica, los cuales deben ser ordenados, controlados y administrados en el espacio disponible.

1.2. % Part Numbers A+B.
Imagen 29. Tarjeta de % de PN A+B.

% PART NUMBERS A+B

2.72%

Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).

Indica que solo el 2,72% de estos part numbers corresponden a las categorias Ay B, es
decir, a los productos de mayor relevancia econdmica y estratégica. Esto implica que, de los
casi 4.000 codigos gestionados en los depdsitos, mas del 97% pertenece a categorias Cy D,
caracterizadas por baja participacidon en ventas y potencial riesgo de inmovilizacién. Este
contraste entre cantidad y relevancia es fundamental para comprender el problema
estructural del inventario: los depdsitos estan ocupados mayoritariamente por productos de
escaso valor en ventas, mientras que los productos criticos representan una proporcion
minima.

1.3. Principales subfamilias
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Imagen 30. Grdfico de barras. Top 5 Principales subfamilias de productos.

PRIMCIPALES SUBFAMILIAS DE
PRODUCTOS (TODAS LAS CATEGORIAS)

Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).

Este grafico muestra cuales son las subfamilias que concentran la mayor cantidad de
part numbers en el inventario, es decir, aquellas categorias donde existe una mayor diversidad
de productos. El analisis revela que la subfamilia Varios es la que posee la mayor cantidad de
codigos, seguida por Chapa y Paragolpes, que también representan grupos con una amplitud
significativa de repuestos.

Imagen 31. Grdfico de barras. Top 5 subfamilias de productos A/D.

PRINC|PALES SIRERRRS|LLAS [DE PRINCIPALES SUBFAMILLAS DE
PRODUCTOS A PRODICTOS D

Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).

El analisis de subfamilias segun la clasificacion ABCD permite visualizar con claridad

como se distribuyen los productos mas criticos y los de menor relevancia dentro del inventario.

En el caso de los productos D, el grafico muestra que la mayor concentracién se encuentra en

la subfamilia Varios, que reine mas de mil part numbers, seguida por Chapa, Paragolpes,

Eléctricos e Interiores. Estas categorias combinan una alta variedad de piezas con una muy

baja participacion en la facturacion, lo que las convierte en el nucleo del problema de
sobrestock e inmovilizacidon dentro de los depdsitos.
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Por el contrario, los productos A se encuentran altamente concentrados en un grupo
reducido de subfamilias. Entre las principales destacan Correas y Tensores, Lubricantes,
Bombas, Bujias y Baterias, que reunen una cantidad acotada de part numbers pero con un
impacto significativo en las ventas y en el funcionamiento operativo del servicio postventa.

El andlisis ABCD y la lectura por subfamilias, como se menciond en la Fase Seiton,
fueron esenciales para el orden fisico del inventario, ya que permitieron identificar qué grupos
de repuestos debian ubicarse en zonas centrales por su alta rotacion y cudles, por su baja
criticidad, podian trasladarse a sectores periféricos o a depdsitos secundarios. De esta manera,
los datos guiaron directamente la reorganizacion del espacio fisico.

1.4. Distribucion ABCD seguin participacion en facturacion total

Imagen 32. Grdfico Pareto de distribucion ABCD segun facturacion acumulada

DISTRIBUCION ABCD SEGUN PARTICIPACION EN
FACTURACION TOTAL

Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).

El grafico Pareto evidencia la clasica distribucidon 80/20: Se observa que:

e Los productos Ay B representan menos del 3% del total, pero sostienen la mayor parte
de la facturacién (80%)

e Mas del 95% del inventario fisico pertenece a categorias Cy D, que aportan muy poco
valor.

e La categoria D supera los 3300 productos, constituyendo un claro foco de sobrestock.

1.5. Detalle de productos clasificados por categoria
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Imagen 33. Tabla de productos ABCD
DETALLE DE PRODUCTOS CLASIFICADOS POR CATEGORIA ABCD

% Acumulado

b ST T S - T T T

Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).

La tabla permite examinar cada producto en detalle: unidades vendidas, facturacion, %
de ventas y porcentaje acumulado dentro de su categoria.
Es posible filtrar por depdsito, familia o subfamilia, identificando cudles productos dentro de
cada grupo sostienen el negocio y cuales representan inmovilizacion.

1.6. Evolucion de movimientos mensuales por categoria
Imagen 34. Grdfico de lineas. Evolucion de unidades vendidas por categoria ABCD.

EVOLUCION DE MOVIMIENTOS MENSUALES (UDS VENDIDAS) POR
ARCD @4 @B @C 80 CATEGORIA ABCD

Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).

El grafico muestra la tendencia mensual de ventas por categoria ABCD desde
septiembre de 2024 hasta septiembre de 2025.
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La curva de los productos A exhibe variaciones marcadas, asociadas a la estacionalidad del
servicio postventa.
Las categorias C y D, en cambio, mantienen niveles bajos y estables, evidenciando que su
presencia en el inventario es mayor que su movimiento real.
Esta visualizacién permite anticipar picos de demanda y planificar compras con mayor
precision.
2. Analisis de stock y rotacion

La segunda hoja del tablero se disefid para complementar la vision econdmica del
inventario con una mirada operativa sobre su eficiencia.
A diferencia de la primera hoja, que reproduce y automatiza el analisis ABCD, esta seccién
incorpora nuevos indicadores de gestidn, construidos a partir de los movimientos reales de
stock.

Es una mirada que complementa al ABCD: ya no analiza el valor, sino la eficiencia
operativa.

Imagen 35. Pdgina 2 del tablero. Andlisis de stock y rotacion.

AT OPEsN T ES

L MTHLTE
ANKLISIE STOOK ¥ ROTACKNN
SLIA, STIME TOTAL

430.81 mil

471.92

A=

RO TRCIOM POR FARMILLA % STO0K POS FAMILEA

180 .
R 2 2

.. o

SALIDAS FN UNIDADES MENSUAL S

Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).

2.1. Suma de stock total.
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Imagen 36. Tarjeta de suma de stock total.

5UMA STOCK TOTAL

418,200.12

Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).

El valor es relevante porque indica directamente el nivel de ocupacién de los depdsitos,
especialmente del Depdsito 1 y del Depdsito 2 de mayoristas, que son los mds cargados.
Asimismo, evidencia que existe una gran cantidad de stock acumulado, lo cual coincide con el
predominio de productos Cy D identificado en la Hoja 1.

2.2. Consumo diario en los ultimos 90 dias.

Imagen 37. Tarjeta de consumo diario (90 dias).

CONSUMO DIARIO (90 d)

435.93

Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).

Este indicador refleja el ritmo real al que los repuestos salen de los depdsitos. El calculo
se basa exclusivamente en las ventas y movimientos registrados en los ultimos 90 dias,
evitando distorsiones de afos previos.
Es un indicador muy importante ya que permite evaluar si el nivel de stock es proporcional al
ritmo de consumo; sirve como base para calcular la cobertura en dias de cada producto y
familia y ayuda a detectar productos que permanecen inmdviles durante largos periodos.

Un consumo diario relativamente bajo frente a un stock total elevado indica que el
inventario esta sobredimensionado, reforzando la necesidad de ordenar, depurar y redistribuir
productos.

2.3. Rotacién por subfamilia.
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Imagen 38. Grdfico de barras. Rotacion por subfamilia.

ROTACION POR SUBFAMILIA

WL

Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).

El grafico muestra cuantas veces se renueva el inventario en cada subfamilia segun las
salidas de los ultimos meses. Se observan subfamilias con rotacién alta, como Vidrios,
Amortiguadores, Bujias y Correas y Tensores, que requieren una reposicion mas frecuente y
una ubicacion fisica accesible dentro del depdsito.

Por el contrario, subfamilias con rotaciéon baja, como Tapiceria, Accesorios o
Transmisién, concentran productos que permanecen largo tiempo en estanteria. Estas zonas
del inventario son las que mas contribuyen al sobrestock detectado en la fase Seiri y requieren
estrategias de reduccion, liquidacién o reubicacion.

2.4. % de stock por familia.

Imagen 39. Grdfico de columnas. Distribucion del stock por familia.
% STOLCE POR FAMILLA

DIt [0  CUTs

Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).
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Este grafico expone la concentracion del stock fisico segun familia. Se destaca un valor
critico: la familia Colisidn representa mas del 80% del stock total, pese a no ser una de las
familias de mayor rotacién ni de mayor aporte econémico.

Este desequilibrio justifica plenamente las acciones tomadas durante el orden fisico:
traslado de grandes volimenes de Colisidn al Depdsito 3, reorganizacion de pasillos, creacidn
de sectores exclusivos para piezas voluminosas, y revision de los niveles de reposicién.

2.5. Top 5 Part Numbers con mas salidas.
Imagen 40. Grdfico de barras. Top 5 productos mds vendidos por unidades.

TOP 5 PN CON MAS SALIDAS

Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).

Este indicador permite identificar los productos de mayor rotacion y demanda
recurrente. Estos part numbers representan lubricantes, bujias y correas y tensores, todos
ellos productos A ubicados estratégicamente en los depdsitos.

2.6. Salidas en unidades mensuales.
Imagen 41. Grdfico de lineas. Evolucion mensual de salidas.

SALIDAS EN UNIDADES MENSUALES

13850 4n2?

¥

My 2025

Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).
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El grafico de lineas muestra el comportamiento mensual de las salidas de repuestos
durante el afio. La variabilidad observada permite detectar meses de mayor actividad,
identificar estacionalidad y planificar compras con base en datos reales.

Este analisis también es util para evaluar si la acumulacidn de stock esta alineada con
la demanda real o si existe sobreinventario estructural (como se detectd en varias familias).

En resumen, toda la informacién contenida en esta hoja fue utilizada directamente en
la reorganizacion fisica de los depdsitos. Los indicadores de rotacién, nivel de stock, consumo
y distribucion por familias permitieron:

e definir qué productos deben ubicarse en zonas centrales,
e cudles deben trasladarse a zonas altas o laterales,

e ddénde concentrar el espacio de alto transito,

e qué subfamilias debian ser reubicadas en el Depdsito 3,

e yqué cddigos requerian revisidon o depuracion.

En sintesis: convirtid datos operativos en decisiones concretas de orden y disefio del
layout, fortaleciendo la fase Seiton y asegurando que la estandarizacion tenga fundamento
técnico.

3. Control integrado de inventario y priorizacidn

La tercera hoja del tablero constituye la vista mas completa e integradora de los
depdsitos de San Miguel de Tucuman (Depdsitos 1, 2 y 3). A diferencia de las hojas anteriores,
gue analizan valor (ABCD) y eficiencia operativa (rotacion), esta pagina combina en un mismo
panel tres dimensiones criticas del inventario: criticidad, obsolescencia y riesgo de stock. Su
objetivo es transformar la informacion dispersa en un sistema de decision claro y accionable,
capaz de orientar la gestiéon diaria del depdsito y sostener el orden alcanzado en la
metodologia 5S.




FEURLTAD OE | UMHIVERSIGAD
E CAEMCILE MACTONAL e | A A releersario de) CINY
O O AT W TUCLIM AN

Imagen 42. Pdgina 3 del tablero. Control integrado de inventario y priorizacion.

TOTAL PART NUMBERS LIt (OE STOCK (A0S COMELINO DUARPD & OESDLETDS

emmmee 3682 41820 mil - 43593 7.14%

DIFESTD

BRRAMCRIY

CINEERTURA POR FARIELLE TAAS)

ol Ll

{ v

Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).
3.1. Principales tarjetas.

Imagen 43. Tarjetas principales.

AL PART NUMBERS SRS DE STOCK (LID5) COMEUMO DIARDD % OBRSOLETOS

3682 41820 mil 43593  7.14%

Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).

Las tarjetas superiores funcionan como indicadores de referencia que reaccionan
dindmicamente a los segmentadores del tablero (depdsito, familia y clasificacion ABCD). Si bien
estos KPlIs ya fueron explicados en detalle en las hojas anteriores, su presencia en esta pagina
adquiere un nuevo sentido: permiten observar como varian los valores clave del inventario
cuando se analizan subconjuntos especificos de productos.

La Unica tarjeta nueva es % de obsoletos, que muestra qué proporcion del conjunto
filtrado presenta mas de 180 dias sin movimiento. Este indicador se vuelve especialmente util
cuando se analiza por familias, ya que permite detectar grupos completos con alto nivel de
acumulacién o baja rotacién.

3.2. Tabla de inventario con alertas integradas.
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Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).
En ella se integran simultaneamente cuatro dimensiones clave:

2. Movimiento (dias sin venta / obsolescencia)

3. Cantidad disponible (cobertura en dias)

4. Riesgo asociado al nivel de stock (alertas)

Para lograr esta integracion se construyeron medidas DAX y tablas de parametros que
permiten evaluar cada producto segun umbrales ajustados a su categoria. Por ejemplo, los
productos A tienen margenes mas amplios de stock, mientras que los Cy D deben mantenerse
dentro de limites mas estrictos para evitar sobreinversion. Asimismo, la tabla identifica
automaticamente si un producto lleva mas de 90 o 180 dias sin movimiento, clasificandolo

como en riesgo u obsoleto.

Tabla 1: Politica de stock por clase ABCD:

Clase | Min (dias) | Optimo | Max (dias)
A 15 60 120

B 10 45 90

C 5 30 60

D 0 20 45

44

Fuente: elaboracion propia.
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El modelo compara la cobertura real (Stock / Consumo promedio 90 dias) con estos
limites, clasificando cada producto como:

@ Riesgo de quiebre, Enrangoo Sobrestock.

A partir del cruce de estas variables, el tablero calcula la Prioridad de Inventario (PO—
P6), que indica qué accion debe tomar el depdsito frente a cada codigo:
e PO —Reponer urgente: productos con riesgo de quiebre.

e P1—Depurar: productos C o D obsoletos, acumulados sin movimiento.

e P2 —Revisar catalogo: productos A o B obsoletos cuya permanencia debe justificarse.
e P3 —Rotar urgente: productos A o B con sobrestock.

e P4 - Mantener minimo / no reponer: productos C o D con exceso de stock.

e P5—0OK: productos activos dentro de los niveles esperados.

e P6 —Validar coédigo: productos sin historial de ventas.

El cruce ABCD x Obsolescencia x Stock permite detectar de manera simultanea
faltantes, sobrestock y productos sin rotacién, priorizando las acciones correctivas.

3.3. Grafico: Cobertura por familia (dias).
Imagen 45. Grdfico de barras. Cobertura por familia.
COBERTURA POR FAMILIA (DlaS)

ALAH
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Fuente: elaboracion propia en Power Bl (2025).

Este grafico expone cuantos dias de inventario posee cada familia si se detuvieran las
compras hoy.

e Logistica (86.94 mil dias) e Insumos (83.18 mil dias) presentan niveles de cobertura

completamente desproporcionados.

e Colision, pese a ser una familia de baja rotacion, también exhibe coberturas muy altas.

e Familias como Acdelco, Mantenimiento o Powertrain tienen coberturas normales o
bajas.
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Recomendaciones

A partir del diagndstico realizado en los depdsitos y del desarrollo del tablero integral
de control, se formulan las siguientes recomendaciones orientadas a consolidar las mejoras
alcanzadas y fortalecer la gestion del inventario desde una perspectiva integral.

En primer lugar, se recomienda extender la aplicaciéon de la metodologia 5S a los
Depdsitos 2 y 3, tomando como referencia el proceso ya implementado en el Depdsito 1.
Replicar las etapas de Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke permitird reducir la
fragmentacion operativa, ordenar fisicamente el inventario y generar un esquema consistente
de organizacién en los tres depdsitos. Este avance deberia priorizar los sectores de mayor
criticidad, volumen y transito interno.

En segundo término, se sugiere institucionalizar un programa de capacitaciéon continua
en metodologia 5S dirigido al personal de depdsito y al area de Postventas. Se recomienda
disponer de instancias breves y recurrentes de formacién que refuercen habitos de orden,
limpieza, registro y cuidado de la informacidn. La incorporacion de estas responsabilidades en
los descriptivos de puestos resulta clave para sostener los estandares alcanzados.

Asimismo, se recomienda adoptar el tablero integral de control como instrumento de
gestion peridodica. La Gerencia de Postventa y los responsables de los depdsitos deberian
utilizarlo como insumo principal de las reuniones de seguimiento semanales y mensuales,
analizando los indicadores de criticidad, rotacién, cobertura de stock y obsolescencia. Esta
dinamica transforma al tablero en un mecanismo que guia decisiones operativas y estratégicas
(compras, traslado de piezas, acciones de depuracién o ajustes en los niveles de stock)
reduciendo la dependencia de criterios intuitivos o practicas informales.

También resulta necesario formalizar un procedimiento estable para la gestion de
repuestos obsoletos o inmovilizados, incorporando la identificacion mensual mediante el
tablero, su separacidn fisica en un sector especifico y la definicion de acciones de disposicidn
(liquidacidn, ofertas comerciales, acuerdos con proveedores, bajas contables, etc.). Esto evita
que los repuestos sin movimiento vuelvan al circuito operativo y reduce la ocupacion
innecesaria en los depdsitos.

En paralelo, se sugiere dar continuidad a la depuracion y estandarizacion del maestro
de productos, profundizando la correccién de familias y subfamilias y la actualizacién de
ubicaciones en el sistema. Estas tareas permiten mejorar la confiabilidad de la informacion
utilizada por el tablero y fortalecer el control interno.

Finalmente, es importante el fortalecimiento de la coordinacién entre los depdsitos, el
area de Ventas y la Gerencia de Postventa mediante reuniones periddicas basadas en la
informacion provista por el tablero. Esta instancia de trabajo conjunto permitiria priorizar
acciones comerciales y operativas, identificar productos que requieren estrategias de
liquidacion, definir medidas urgentes para rotar articulos criticos, y abordar de manera
coordinada las decisiones de depuracion. De esta manera, el tablero deja de ser una
herramienta del depdsito y se convierte en un instrumento transversal para la toma de
decisiones estratégicas, alineando Ventas, Postventa y Logistica bajo criterios comunes de
gestion.
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Conclusiones

El analisis realizado permitié confirmar que los depdsitos de repuestos de Autopartes
del Norte S.A. presentaban limitaciones estructurales originadas en la fragmentacion de
procesos, la falta de estandares homogéneos de organizacidn y la existencia de informacion
dispersa o poco confiable. Estas condiciones afectaban la eficiencia operativa, la trazabilidad
del inventario y la fortaleza del control interno. Frente a este escenario, la intervencién
desarrollada integré orden fisico, depuracion de datos y disefio de un tablero integral de
control, abordando simultaneamente las dimensiones operativa, informacional y logistica del
inventario.

En relacion con el objetivo general, se logrd disefiar e implementar un tablero integral
de control basado en analisis de datos, que permitid centralizar informacién critica,
automatizar indicadores relevantes y mejorar la visibilidad sobre la gestion del inventario. La
herramienta resultante integra movimientos de stock, rotacién, cobertura, clasificacion ABCD,
obsolescencia y dias sin movimiento, transformando informacion dispersa en un sistema sélido
de monitoreo alineado con las practicas de control de gestiéon desarrolladas en el marco
tedrico.

Asimismo, se cumplieron plenamente los objetivos especificos. En primer lugar, se
identificaron y documentaron las principales limitaciones operativas mediante entrevistas,
observacién directa y andlisis de registros del sistema, lo que permitid detectar inconsistencias,
duplicaciones y fallas en los criterios de clasificacidn. En segundo lugar, se definieron
indicadores clave de desempefio que posibilitan monitorear de manera integrada la operacion
de los depdsitos. En tercer lugar, se estructurd y consolidé un modelo de datos confiable
mediante la depuracién y estandarizacion del maestro de productos, lo que constituyd la base
técnica del tablero de control. Finalmente, la aplicacién de la metodologia 55 permitio
optimizar la organizacion fisica de los depdsitos, mejorar la accesibilidad, liberar espacio
operativo, incrementar la visibilidad del inventario y formalizar rutinas esenciales de orden y
estandarizacion.

Los resultados alcanzados presentan una correspondencia directa con el modelo de las
cuatro palancas de control de Simons (1995). La metodologia 5S y las capacitaciones realizadas
fortalecieron el sistema de creencias, promoviendo valores de orden, disciplina y mejora
continua. La depuracién del maestro de productos, la estandarizacién de ubicaciones, la
definicidn de criterios formales para obsolescencia y la implementacién de politicas de stock
consolidaron el sistema de limites, estableciendo reglas claras que reducen riesgos y practicas
informales. El tablero integral de Power Bl constituye el eje del sistema de control y
diagndstico, ya que permite monitorear desempefio, detectar desvios y evaluar resultados
mediante métricas estandarizadas. Finalmente, se prevé su uso en reuniones periddicas entre
Depdsitos, Postventa y Ventas lo que se vincula con el sistema de control interactivo,
habilitando espacios de andlisis continuo, coordinacion transversal y toma de decisiones
basada en evidencia.
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En conclusion, el trabajo aporta un modelo de gestidén integral que fortalece el
desempeiio operativo de los depdsitos, consolida buenas practicas de control interno y alinea
a Autopartes del Norte S.A. con las exigencias actuales de la posventa automotriz, cumpliendo
satisfactoriamente los objetivos planteados y generando un marco sélido para su futura
evolucién.

48
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Apéndice

Guia de entrevistas semiestructuradas
Las entrevistas se realizaron en un tono conversado, buscando que los trabajadores y
el gerente compartan su experiencia diaria en los depdsitos. Las preguntas se usaron como
disparadores flexibles, sin un orden rigido, de manera que pudieran explayarse con libertad.

Ejes y preguntas orientativas:

1. Manejo del stock

e ¢Qué dificultades encuentran con las entradas y salidas de repuestos?

e ¢Con qué frecuencia aparecen diferencias entre el sistema y el stock fisico?

e ¢CAdmo suelen detectar que un repuesto ya estd obsoleto o inmovilizado?

2. Organizacion del depdsito

e ¢Como describirian el estado de orden y sefializacion actual?

e ¢Qué impacto tiene el desorden o la falta de ubicacidn clara en el trabajo diario?

e ¢Qué mejoras les parecen mas urgentes para trabajar de forma mas segura y eficiente?

3. Procesos y controles internos

e ¢Qué controles se realizan hoy sobre los movimientos de stock?

e ¢Han tenido problemas de quiebres de stock en piezas criticas? ¢ COmo los resolvieron?

e (Existen rutinas para limpieza, orden o seguridad, o cada uno lo maneja a su manera?

4. Perspectiva personal y mejoras

e ¢Cudles consideran que son las principales oportunidades de mejora en la gestion del
depdsito?

e ¢Qué riesgos ven si no se hacen cambios en la organizacién o los procesos?

e ¢Qué rol creen que deberia tener cada area (depodsito, postventa, sistemas) en
mantener los datos al dia?



