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RESUMEN

KEYWORS: GESTION DE INVENTARIO, GESTION DE REPUESTOS.

El presente trabajo de tesis tiene como proposito principal proponer mejoras significativas
al sistema de gestion de repuestos e inventarios destinados a los equipos que ingresan al area de
servicios en EATON. La empresa se enfrenta a desafios especificos relacionados con la eficiencia
en la gestion de repuestos, lo que impacta directamente en la calidad de los servicios ofrecidos y

en la rentabilidad de las operaciones.

El enfoque de esta investigacion se basa en un andlisis de las deficiencias actuales en el
sistema de gestion de repuestos e inventarios. Se realizara un estudio detallado de las préacticas
existentes, evaluando las limitaciones, inconsistencias y areas de mejora identificadas por el

personal del area de servicios y otros departamentos relevantes.

A través de metodologias de investigacion cualitativas y cuantitativas, se recopilara
informacion clave sobre la demanda de repuestos, tiempos de entrega, niveles de inventario
optimos y la eficacia de los procesos logisticos asociados. Esta informacion servird como base para
proponer un modelo de gestion de repuestos mas eficiente y efectivo, considerando la

implementacion de tecnologias innovadoras o la optimizacion de sistemas existentes.

El objetivo final de esta propuesta de mejora es fortalecer la eficiencia operativa de
EATON, reducir costos asociados con la gestion ineficiente de repuestos e inventarios, mejorar la
calidad de los servicios prestados y garantizar la disponibilidad oportuna de repuestos para los

equipos del area de servicios.

Recomendaciones para la implementacion de una gestion de repuestos, que se realice de
manera gradual, que consiste con un monitoreo de manera continua para verificar su efectividad,
teniendo en cuenta la planificacion y estrategias antes de realizar los cambios, para ello se debe
realizar una implementacion con los recursos necesarios y objetivos claros. Capacitacion del
personal en el proceso de abastecimiento, conociendo los procedimientos. Tener una evaluacién de
los proveedores de manera mas practica, sabiendo la calidad de los repuestos, el tiempo de
respuesta y costos relacionados, para ello se establecen indicadores (KPIs). Optimizacion de la
gestién de repuestos a través de la metodologia ABC, para reducir el exceso de stock y minimizar

los tiempos, sobre y falta de stock.
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INTRODUCCION

En los equipos de mineria la calidad y la gestion de un mantenimiento, es de gran
importancia ya que se basa sus actividades en grupos de procesos tanto dependientes como
interrelacionados, es decir al realizar un trabajo de mantenimiento, siempre este tiene que basarse

en una buena planificacion y ejecucion de la actividad.

Para esta actividad es importante tener claro lo insumos, EPP, herramientas, activos,

procedimientos, planificacion (que se realizara y como se desarrollara esta actividad).

Lo principal es contar con la disponibilidad del stock de partes y piezas lo antes posible,
en rango de tiempo que el cliente lo requiera, lo que dependera de gran manera del proceso de

logistica asociado a la solicitud del material necesario.

El tiempo de respuesta es de gran importancia para toda la empresa minera en chile ya
que son grandes productoras de cobre, ya que para ellos es de vital contar con un 6ptimo sistema
de gestion de repuestos para sus equipos, tener mas del tiempo estimado un equipo fuera de servicio

provocaria grandes pérdidas monetarias.

Sin duda que la gestién de abastecimiento e inventario es de gran importancia a la hora
de generar negocios en todos los niveles industriales, ya que se debe considerar que la produccion
siempre esta ligada a la operacion de equipos, se vuelve realmente importante contar con los

repuestos correctos, en tiempo adecuado, lugar correcto y el stock de emergencia.

En este trabajo de titulo se busca proponer un sistema para el abastecimiento de repuestos,
con el fin de identificar aquellos repuestos mas criticos, un mal manejo de estos podria provocar
grandes costos anuales en sus producciones, por ello, se buscara la implementacidn de mejora para

minimizar costos y también tiempos de respuesta.

La implementacion de esta propuesta es generar un sistema de repuestos que sea acorde
a la real necesidad de los equipos, ya sea por trabajos planificados con el cliente, como los no
planificados, asi se buscar tener siempre una disponibilidad inmediata y una alta confiabilidad de

los equipos para alcanzar una gran meta de tiempos de entregas.



OBJETIVO GENERAL

Desarrollar la propuesta para el abastecimiento de repuestos , que incremente la

disponibilidad de los equipos, junto con ello, mediante metodologias basadas en la gestion del

repuesto e inventario, con la finalidad de incrementar la disponibilidad de los equipos, reducir

tiempos de inactividad, mejorar la planificacion de mantenimiento, tener una rapida repuestas a las

fallas y optimizar los inventarios disponibles.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Recoleccidn de informacion utilizando los KPIs definidos por el equipo de propuestas para
el abastecimiento de repuestos y mejora operacional. Utilizando la informacién técnica y
operacional disponible en planta, asi como los antecedentes actuales de la gestion de la
empresa, como solicitudes de trabajo y 6rdenes de compra. Realizaré un andlisis detallado
de los KPIs relacionados con la gestion de repuestos. El objetivo es proponer la mejora
operacional mas adecuada, evaluando su impacto en la operacion y proponiendo estrategias

para mejorar su rendimiento.

Facilitar la toma de decisiones a través del area de servicios, mediante la evaluacion de las
alternativas de mejora en la operacion, descripcion de las caracteristicas técnicas y
repuestos asociados a los componentes, informacion recopilada anteriormente sobre la
mejora operacional, identificando las diferentes estrategias para abordar el problema,
incluyendo el enfoque en MONCRIEF, el punto de reorden (ROP) y el sistema SAP, para
lograr una toma de decisiones mas eficiente en el &rea de servicios al proporcionar una
evaluacion detallada de las opciones de mejora, sus implicaciones técnicas y los repuestos

necesarios para la implementacion.

Evaluar la aplicacion de indicadores econémicos y financieros para la factibilidad técnica
y economica de las alternativas de mejora elegidas, para garantizar una correcta
implementacion al asegurar que las mejoras seleccionadas sean viables tanto desde el punto

de vista técnico como econdémico.



CAPITULO 1: LEVANTAMIENTO DE INFORMACION TECNICA Y
OPERACIONAL




1.1 DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Actualmente en las empresas tanto de produccion como industriales existe el conflicto por quien
asume la responsabilidad de ventas o repuestos requeridos, actualmente en EPBC este problema
ocurre entre el area de ventas y el area de servicios, lo que provoca una venta de repuestos
innecesarios o equivocados al momento de presentarle a los clientes. Esto se validé a través del
informe obtenido mediante QAD, el cual indica la problemética del pedido y retraso del material
solicitado. El area de servicios sefiala que los informes para presupuestos de venta de repuestos
enviados por el area de ventas al cliente presentan retrasos significativos de 4 semanas, lo que
ocasiona demora en la reparacion de los equipos, a lo que el area de servicios se ve obligado a
realizar las intervenciones con stock de repuestos criticos, lo que afecta a la rapidez con que se
deben entregar los equipos al cliente.

Para ello se buscara la coordinacion de ambos trabajos para mejorar la gestion de repuestos. En
caso de no existir una mejora entre ambos equipos, eso podria afectar en gran medida la venta de
equipos, y futuras reparaciones requeridas por el cliente, lo que podria provocar una gran pérdida
de clientes.

La adquisicién y mantenimiento de un inventario adecuado de repuestos se ven afectados por una
cadena de suministro cada vez mas globalizada y compleja. La dependencia de proveedores
externos y la incertidumbre en los tiempos de entrega pueden obstaculizar la disponibilidad
oportuna de repuestos criticos. Tiempo de revision del equipo al llegar a taller. En entornos
industriales, la existencia de una variedad de equipos y modelos aumenta la complejidad de la
gestion de repuestos. La necesidad de mantener inventarios especificos para cada tipo de equipo
puede generar dificultades logisticas y financieras.

Garantizar la disponibilidad de repuestos y minimizar los costos de almacenamiento representa un
desafio constante. Las decisiones sobre la cantidad, ubicacion y rotacion de inventario son cruciales
pero dificiles de optimizar. La gestion tradicional de repuestos a menudo se basa en sistemas
obsoletos o procesos manuales, lo que limita la eficiencia y la capacidad de respuesta ante
demandas cambiantes o imprevistas. Lo principal para tener en cuenta, es identificar los factores
que provoquen la baja disponibilidad del repuesto, a través de un analisis que permita diagnosticar
la actual situacion del area de servicios y, a partir de aquello, establecer y dar una solucion réapida,
para la correcta gestion de repuestos e inventarios. Los tiempos de inactividad debido a la falta de
repuestos pueden afectar directamente la productividad y la rentabilidad de una organizacion,

generando pérdidas economicas significativas



1.2 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

Para realizar un analisis de la situacion actual en términos de gestion de repuestos, es esencial
recopilar informacion detallada sobre como se maneja actualmente el inventario de repuestos en la

empresa. Para realizar el analisis debemos abordar los siguientes puntos.

1.2.1 ANALISIS DE INVENTARIO FISICO Y REGISTROS

Actualmente para analizar el inventario existente de repuestos, es esencial recopilar datos
detallados sobre los tipos de repuestos, su cantidad, ubicacion, valoracién financiera y estado. Para
ello se realizé una revision en los conteiner correspondientes. Esto para identificar los repuestos
esenciales para el funcionamiento continuo del equipo. Estos deben tener la prioridad en términos
de almacenamiento y disponibilidad.

Basado en la planilla se establecera un analisis de frecuencia de reemplazo y la criticidad de los
repuestos, establece niveles minimos y maximos de inventario. Esto ayudard a mantener un
equilibrio adecuado y a evitar excesos 0 escases. Con la implementacién de esta tabla de Excel se
busca implementar el monitoreo continuo para recibir alertas cuando los niveles de inventario
alcancen ciertos niveles. Esto para facilitar la toma de decisiones.

Esto permitirda de forma integral optimizar la gestion de repuestos, garantizando la correcta
disponibilidad de los elementos critico y minimizando los costos asociados con inventarios

excesivos.



Repuesto en stock Cantidad Vc":1|0|_’ UbiAceAicién Condiciones en la que se
unitario fisica ecuentra

Bobinas contactor SL 20| USS$ 50 [Container N°1{Operativas
Bobina Apertura Int.\/CP 30| USS$ 70 [Container N°2|Presencia de corrosiéon
Bobina Cierre Int.\VCP 30| USS$ 70 |Container N°3|Presencia de corrosién
Fusbiles de control 200| USs$ 30 |Container N°1|Operativas
Tarjeta de control 50| US$ 100 |Container N°1|Operativas
Transformado de 3300V 30| US$ 570 [Container N°1|/Presencia de corrosién
Transformado de 3600V 20| US$ 570 |Container N°1|Presencia de corrosiéon
Transformado de 4600V 20| US$ 570 |Container N°1|Presencia de corrosiéon
Fibras de asilacion de polos 50| US$ 30 [Container N°1|Dafiadas (Quebradas)
Pack clips de montaje fusiblers 90| US$ 30 |Container N°1|Operativas
Motor 24V 5] US$ 500 |Container N°1|Presencia de corrosiéon
Resortes de carga 10| US$ 30 |Container N°1|Operativas
Manivelas de carga 30| USS$ 80 |Container N°1|Operativas
Ruedas inferiores de VCP 20| US$ 20 |Container N°1|Presencia de corrosion
Ruedas inferiores de ContactoSL 20| US$ 20 |Container N°2|Presencia de corrosion
Tapas frontales de contactorSL 8| USS$ 35 |Container N°2|Presencia de corrosién
Puntas de conector para cables 200| USs$ 10 |Container N°2[|Operativas
Tapas inferior para bobinas ContactorSL 5[ USs$ 30 |Container N°2|Presencia de corrosién
Carcasa de Contartor SL400 4] US$ 200 |Container N°2[Presencia de corrosion
Pack de barras de conexionado 50| US$ 50 [Container N°2|Presencia de corrosién
Pack garras de conexionado Presencia de Presencia
Inferior/Superior contactor SL 30| US$ 60 [Container N°2|de corrosién
Pack garras de conexionado Presencia de Presencia
Inferior/Superior Interruptor \VCP 30| USS$ 60 |Container N°3|de corrosién

Tabla 1-1. Stock de repuestos para el area de EPBC. Fuente:

2023)

Elaboracion propia desarrollada (Junio

La tabla muestra el stock de repuestos disponibles en el container del rea de EPBC, para

la fecha de junio del 2023. Ademas de su valor aproximado unitario.

Este es el listado actual de las partes y piezas disponibles, en los containeres del area de EPBC, la

mayoria de los repuestos se encuentran en un estado de corrosion, debido al mal almacenaje de

ellas, ya que se encuentran en un container a la intemperie, lo que genera tanto altas y bajas

temperaturas afectando el estado de los repuestos.

1.2.2 LISTADO DE REPUESTOS

Identificacion de repuestos, eso se realizara a través de un listado enumerando los tipos de repuestos

que se manejan actualmente. Los cuales se dividiran por equipos, con su cantidad disponible exacta

para cada tipo de repuesto en el inventario actual.




Codigos Contactor 5L (“.antld‘ad linterruptor VCP (?.antld-ad
Disponible Disponible
11 Bobinas 20 Motor 5
1.2 Fusible de control 200 Bobina Apertura 30
13 Tarjeta de control 50 Bobina Cierre 30
14 Transformador 20 Resorte de carga 10
15 3300/3600/4600 Manivela de carga 30
16 Fibras de aislacion 50 Ruedas inferiores 20
17 Clips de montaje fusibles 90 Garras de conexion 30
18 Ruedas inferiores 20
19 Tapas frontales 8
1.10 Tapas inferior bobinas 5
1.11 Carcasa 4
1.12 Barras de conexion 50
1.13 Garras de conexion 30

Tabla 1-2. Cantidad disponible de repuestos. Fuente:Datos obtenidos plataforma QAD (Junio 2023)

La tabla muestra el stock de repuestos disponibles para los equipos mas criticos que entran

al area de servicio de EPBC.

1.2.3 VALORACION DEL INVENTARIO

Se revisara el valor econdmico, calculando el valor financiero del inventario de repuestos, eso

mediante la multiplicacion de la cantidad de cada repuesto por su costo unitario para obtener un

valor total existente.

También se revisara la valoracion critica mediante la identificacion de los repuestos de mayor valor

en términos econdmicos. El valor de referencia el es valor completo de cada uno de los equipos,
que son entre $20.000 USD- $40.000USD.

Repuesto en stock Cantidad valor u.nitario Valor Total
aproximado

Bobinas contactor SL 20| USS 50 USS 1.000
Bobina Apertura Int.VCP 30| USS 70 USS 2.100
Bobina Cierre Int.VCP 30| USS 70 USS 2.100
Fusibles de control 200 | USS 30 USS 6.000
Tarjeta de control 50| USS 100 USS 5.000
Transformado de 3300V 30| USS 570 USS 17.100
Transformado de 3600V 20| USS 570 USS 11.400
Transformado de 4600V 20| USS 570 USS 11.400
Fibras de aislacién de polos 50| USS 30 USS 1.500
Pack clips de montaje fusibles 90| USS 30 UsS 2.700
Motor 24V 5| USS 500 USS 2.500




Resortes de carga 10| USS 30 uss 300
Manivelas de carga 30| USS 80 USS 2.400
Ruedas inferiores de VCP 20| USS 20 uss 400
Ruedas inferiores de Contacto SL 20| USS 20 uss 400
Tapas frontales de contactor SL 8| USS 35 uss 280
Puntas de conector para cables 200| USS 10 USS 2.000
Tapas inferiores para bobinas Contactor SL 5| USS 30 uss 150
Carcasa de Contactor SL400 4| USS 200 UsS 800
Pack de barras de conexionado 50| USS 50 UsS 2.500
Pack garras de conexionado Inferior/Superior

contactor SL 30 uss 60| USS 1.800
Pack garras de conexionado Inferior/Superior

Interruptor VCP 30 uss 60| USS 1.800
Total, Inventario 952 | Total, Inventario USS 75.630

Tabla 1-3. Valores y cantidades de repuestos disponibles. Fuente: Datos obtenidos plataforma QAD (junio
2023)

La tabla muestra el valor estimativo total para cada uno de los repuestos disponibles en

el container del area de EPBC, para la fecha de junio del 2023.

Indica 3 niveles de valores los bajos, medios y altos, siendo los transformadores los costos mas
altos dentro de los repuestos disponibles. Y las tapas de bobinas las méas bajas. Esta informacion

serd muy importante a la hora de identificar los mas criticos.

1.2.4 UBICACION Y ALMACENAMIENTO

En almacenamiento se debe describir como se ordenan los repuestos, ya que pueden estar en
estanterias, almacenes especificos o ubicacion especifica, también se debe revisar el etiquetado y
organizacion mediante la evaluacion si existe un sistema de etiquetado claro para identificar los

repuestos y si existe alguna ldgica.

Esto actualmente no existe en los conteiner, lo que genera tiempos muertos en la bisqueda de los
repuestos cuando son necesarios. Por ello también se buscard implementar el listado

correspondiente con su etiqueta y enumeracion correcta.



1.2.5 ROTACION Y OBSOLENCIA

Se revisa la frecuencia de uso de los repuestos actuales, donde no existe una revision periddica de
los de lo que se utilizan con mayor frecuencia, falta informacion respecto a los repuestos que
permanecen en el inventario por largo tiempo sin ser utilizados. Esto conlleva que el estado y la
obsolescencia de repuestos se debiesen identificar para saber que repuestos ya estan obsoletos o
que hayan excedido su vida Gtil. Actualmente se cuentan con repuestos en estado de corrosion los
cuales genera obsolescencia, ya que al tener ese corrosivo los repuestos no pueden ser vendidos o

no tienen la misma capacidad para el uso adecuado.

1.2.6 CONTROL DE INVENTARIO

Actualmente no existe un sistema de seguimiento o software para controlar el inventario de
repuestos, por ello es importante evaluar si se realizan inventarios fisicos periédicamente. Para
gestionar de mejor manera el stock disponible. Tampoco esta la evaluacion de precision del

seguimiento del inventario en comparacion con la demanda real.

1.2.7 ESTADO GENERAL DEL INVENTARIO

Se realizo una inspeccion actual para verificar si los repuestos estan en buenas condiciones o si
existe algun deterioro, verificar si alguno de los repuestos tiene una fecha de caducidad o
vencimiento. Mediante este andlisis exhaustivo del inventario, se puede proporcionar una vision de
los activos de puestos e la empresa, valor, estado y como se podrian estar manejando actualmente,
Esto serd fundamental para proponer una mejora de la gestion de repuestos en la propuesta, ya que
al realizar esta inspeccidn se encontraron equipos en un estado, en el cual no pueden ser utilizados,

lo que generara nuevas compras aumentando los costos actuales.
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1.3 PROVEEDORES Y RELACION COMERCIAL

Se identificar los proveedores actuales de los repuestos, también se revisara evaluar la relacion con
los proveedores en términos de confiabilidad, plazo de entrega, calidad de los repuestos, etc. Donde
se planteara si es necesario la busqueda de nuevos proveedores o mejorar las propuestas de

compras.

1.3.1 TIEMPO Y METODO DE ADQUISION

Revision del método para realizar los pedidos de repuestos actualmente, si existe un procedimiento
formal o es mas informal. Como es la evaluacion de los tiempos promedios de entrega de los

repuestos una vez realizado el pedido.

Proveedores Tiempo de Plazos de entrega
Actuales repuesta Aprox Garantia
EATON EE. UU 3 dias 3 semanas Sl
POWEL 4 dias 3 semanas Sl
China 5 dias 4 semanas Sl

Tabla 1-4. Valores y cantidades de repuestos disponibles. Fuente: Elaboracién propia desarrollada (junio
2023)

La tabla muestra el tiempo en dias que tardan el proveedor en generar una repuesta para

la compra de los repuestos necesarios.

1.3.2 EVALUACION DE TIEMPOS DE ENTREGA

Se revisa los tiempos de entrega establecidos segun las ordenes de compras y se buscara comparar
con los tiempos reales de entrega. Esto genera una idea de la eficiencia de los proveedores y ayudar
a planificar con anticipacion. Actualmente esto esta estipulado en las ofertas enviadas a los clientes,

luego de tener por parte del proveedor repuesta del envio.



Ejemplo de plazos de entrega: Se consideran 5 semanas para la entrega de los componentes
descritos, posterior a la recepcion y aceptacion de la orden de compra. La aceptacién de la orden

estd condicionada por aclaracion legal, técnica y econdmica entre las partes.

1.4 ESQUEMA DE COMPRAS ACTUAL

e i ™,
f‘&_ Inicio B )
—5
Identificar la
necesidad del
repuesto,

.

Solicitar
s ®  cotizaciones con 4y
fos proovedores,
Y

Evaluar al
proovedor.

Envio de orden de
compra al,
departamento de
Supply change

A

Recepcion de los
repuestos.

¥

Inspeccion de
calidad

Se realiza la
—  devolucion del  ——M
prodicio.

Si
T

Registro de la
recepcion en el
sislerra.

Li

Se efeciua el pago
de fa factura.

Almacenamiento de Actualicacion de g Fin \
los repeustos. inventanio. \ y
.

llustracion 1-1. Metodologia de compras actual. Fuente: Elaboracion propia desarrollada (Junio 2023).



12

La imagen muestra el orden cronoldgico utilizado para la solicitud y compra de repuestos

necesarios.

Actualmente existe un seguimiento para saber el estado de los pedidos, este seguimiento es
proactivo, pero el tiempo de respuesta es muy lento lo que genera retrasos en los trabajos de

reparacion.

1.5 POLITICA DE REPOSICION

No existe actualmente un punto de reorden establecido para cada uno de los repuestos, por ello no
se determina la cantidad a pedir necesaria, solo se basan en la demanda pasada, proyecciones
futuras u otros factores. Su frecuencia de pedido se revisa mediante los niveles de inventario para

decidir cuanto realizar pedidos. Esto genera actualmente el quiebre de stock de los repuestos.

1.5.1 EXCESO O FALTA DE INVENTARIO

Actualmente existen estos 2 problemas, exceso por la acumulacion repuestos que no se utilizan
debido al mal estado en que se encuentran y ocupan espacio. Falta por la escasez de repuestos

criticos en momentos cruciales de mantenimiento y reparaciones.

1.5.2 INEFICIENCIA EN EL PROCESO DE REPOSICION

La falta de planificacion genera gque los pedidos realizados sin una evaluacion previa precisa de la
demanda y los tiempos de entrega, genera que la frecuencia de pedido inadecuada genere pedidos
realizados demasiado tarde o demasiado pronto, lo que genera como resultado un costo adicional

0 escaseces.

1.5.3 COSTO INNECESARIOS

Actualmente existe mucho el costo del almacenamiento de repuestos obsoletos o de baja rotacion,
también el costo de pedido excesivo ya que la realizacion de pedidos pequefios y frecuentes que

generar gastos adicionales.



1.5.4 FALTA DE VISIBILIDAD Y CONTROL

La informacion existente es inadecuada ya que falta los datos histéricos o seguimientos del
inventario actual, esto genera problemas en el seguimiento provocando dificultades para rastrear

los repuestos cuando son necesarios en el sistema de inventario actual.

1.5.5 CLASIFICACION Y SELECCION

Los repuestos estan mal clasificados, faltan categorizacién clara de repuestos por importancia,
llevando a decisiones incorrectas de reposicion. También la seleccion inadecuada provoca
problemas para identificar los repuestos correctos debido a que el sistema de almacenamiento es

poco claro y esta etiquetado deficientemente.

1.5.6 SEGUIMIENTO INADECUADO DE LA DEMANDA

Las variaciones en la demanda actual generan la falta de previsidn y adaptacion a cambios en la
demanda de los repuestos, esto genera la falta de analisis en la tendencia de demanda, este punto

provoca que no exista la anticipacion de cambios en la demanda basada en los datos historicos.

1.5.7 SATISFACCION DEL CLIENTE INTERNO

El problema no existir una correcta informacion genera la insatisfaccion del personal, tanto
operativo o de mantenimiento, por la falta de repuestos cuando los necesitan. Identificar estos
problemas te permitird enfocarte en soluciones especificas para cada uno de ellos en tu propuesta
de gestidn de repuestos. Es importante abordar estos desafios para mejorar la eficiencia, reducir

costos y garantizar la continuidad operativa.
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1.6 RECOPILACION DE DATOS

1.6.1 KPls Y METRICAS RELEVANTES

INDICADOR

CALCULO

DESCRIPCION

Nivel de Inventario

Cantidad de repuestos en
stock

Cantidad actual de repuestos en el
inventario.

Tasa de Mortalidad

(Repuestos obsoletos /
Inventario inicial) x 100

Porcentaje de repuestos que se
volvieron obsoletos.

Rotacién de Inventario

Costo de bienes vendidos /
Promedio del inventario

Cantidad de veces que el
inventario se reemplaza en un
periodo.

Precision de Prondstico

(Predicciones precisas / Total
de predicciones) x 100

Porcentaje de prondsticos de
demanda precisos.

Tiempo de Entrega Promedio

Fecha de recepcion - Fecha
de pedido

Tiempo promedio que lleva
recibir repuestos después de
realizar un pedido.

Costo de Obsolescencia

Costo total de repuestos
obsoletos

Costos incurridos debido a
repuestos obsoletos.

Costo de Mantenimiento

Costos de almacenamiento y
manejo

Costos totales relacionados con el
mantenimiento de repuestos.

Costo de Pedidos de
Emergencia

Costos totales de pedidos
urgentes

Costos asociados con la necesidad
de realizar pedidos de
emergencia.

Satisfaccion del Cliente

Encuestas de satisfaccion

Puntuacion promedio de
satisfaccion del cliente en relacién
con la disponibilidad de
repuestos.

Tabla 1-5. KPlIs indicadores, calculos y su descripcion. Fuente:

Elaboracion propia desarrollada (2023)

La tabla muestra los indicadores que se buscan utilizar para la aplicacion de la propuesta de mejora

de repuestos.

1.6.2 INDICADORES DE RENDIMIENTO (KPIs)

Los KPIs en la gestion de repuestos son especificas y cuantificables, porque se evaluaran la eficacia

de la gestion de repuestos para tomar decisiones correctas e informadas. Para ello se debe tener en

consideracion los siguientes puntos:




La rotacion del inventario de partes y piezas (Repuestos): Esto es para medir la frecuencia con la
que se acaba el stock y se debe reponer el inventario de emergencia. Se busca tener un indice de
rotacion alto, con el fin de evitar el exceso de repuestos.

Este KPI, se calcula con el valor total de repuestos vendidos durante un periodo y se divide por el
valor promedio del inventario de repuestos durante el mismo periodo. Esto se puede obtener

mediante la formula:

- _ Costos de bienes Vendidos
Valor promedio de inventario de repuestos.

100.000US

" Junio (2023) = 20.000 US

El ROI de 5 indica que el inventario de los repuestos se ha renovado 5 veces en el periodo de

tiempo evaluado.

Servicio de repuestos: La capacidad por parte de la empresa para proporcionar los repuestos cuando
se necesitan, puede ser a través de porcentajes de las solicitudes de repuestos recibidos de manera
correcta y a tiempo para la actividad.

Se registra el nimero de solicitudes de repuestos que se completaron a tiempo divido por el nUmero

total de solicitudes, este resultado es en porcentaje. Esto se puede obtener mediante la formula:

Numero de solicitudes realizadas a tiempo.
" x= £ %100

Numero total de soliciudes

= Junio (2023) =251+ 100 = 20%

Un stock del 20% significa que, en promedio se agotaron los repuestos en el 20% de las solicitudes.

Valor del inventario: Se indica el valor total de repuestos en el inventario, esto puede ser de manera
atil para la gestion y el calculo de costos de los repuestos.
Se calcula directamente mediante el registro contable de la empresa. El valor total del inventario

de repuestos es la suma de los costos unitarios de cada uno de los en el stock disponible.

Costos de mantenimiento: Busca evaluar los costos asociados con el almacenamiento, el

mantenimiento y la gestion de repuestos en relacion con los costos de los repuestos de inventario.
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Se calcula los costos asociados con el mantenimiento de los repuestos (almacenamiento, seguros
asociados, depreciacién) y se divide por el promedio del inventario de repuestos existente. Esto se

puede obtener mediante la formula:

__ Costos de mantenimiento de repuestos.

Costo total de operacion.

, _8000US
Junio (2023) = T00.00005 = 8%

El 8% del costo total de operaciones se destind al mantenimiento de repuestos.

Tiempo de entrega del repuesto: Es el tiempo que tarda en llegar el repuesto, luego de solicitarlo
al proveedor.

Se calcula el promedio de este tiempo para un periodo especifico.

Tasa de utilizacion del repuesto: Evalla la eficiencia en el uso del repuesto solicitado, durante la
actividad de reparacion o mantenimiento.

Se calcula la cantidad de repuestos que se utilizaron en actividades de mantenimiento o reparacion
y se divide por la cantidad total del repuesto en stock. Este resultado es en porcentaje. Esto se puede

obtener mediante la formula:

= Junio(2023) = ==+ 100 = 30%

La tasa de utilizacion de repuestos es del 30% para junio, lo que significa que durante el mes se
utilizd més de los repuestos disponibles en el inventario. Esto podria indicar que existe un exceso
de repuestos en el inventario, en relacién con la demanda actual. Una baja tasa de utilizacion podria
estar relacionada con los costos innecesarios de almacenamiento. Para ello se debe ajustar el nivel
de inventario para que estén mas alineados con la necesidad real de la operacion y asi poder mejorar

la eficiencia de la gestion de repuestos.

Porcentaje de obsolescencia: Mide la proporcion de repuestos que se vuelven obsoletos o
innecesarios antes de su utilizacion.
Se calcula el valor de los repuestos que se han vuelto obsoletos y se divide por el valor total de

repuestos en stock, se obtiene el resultado en porcentaje. Esto se puede obtener mediante la



formula:

Valor de repuestos obsoleto
n X = P * 100

" Valor total de repuestos en stock

2.000US

20.000US *100 = 10%

» Junio(2023) =

El porcentaje de obsolescencia es del 10%, lo que significa que el valor total del inventario obsoleto
0 que ya no esta Gtil para su operacion, con esto se puede generar una inspeccion de equipos que

deben ser eliminados o revisados para mejorar la eficiencia de la gestion de repuestos.

El rendimiento y el indicador de gestién de repuestos son de bastante importancia para asi
garantizar un flujo de trabajo eficiente, mantener una disponibilidad de repuestos criticos y reducir
costos innecesarios. Para obtener estos datos de manera efectiva, es de vital importancia establecer
un correcto sistema de seguimiento y registro adecuado de datos. Para ello se busca plantear una
propuesta de la gestion de repuestos, para la ayuda de recopilacion y andlisis de informacion
necesaria. También para establecer los intervalos de tiempo especificos (mensual, trimestral o
anual) para la evaluacion y realizar el correcto seguimiento de KPIs y realizar el analisis

comparativo a lo lardo del tiempo.

1.7 INFORMACION RENDIMIENTO Y SUS INDICADORES.

RENDIMIENTO
Mes Nivel de Inventario | Tasa de Mortalidad | Rotacion de inventario | Satisfaccion del cliente
ENERO 450 0,5% 5 5%
FEBRERO 420 0,5% 6 6%
MARZO 410 1,0% 7 7%
ABRIL 430 3,0% 5 5%
MAYO 440 4,0% 6 6%
JUNIO 440 1,0% 5 6%
TOTAL 10% 34 35%

Tabla 1-6. Rendimiento primer semestre. Fuente: Elaboracion propia desarrollada (2023)

La tabla muestra el rendimiento para el primer semestre del area de EPBC en el ambito

del inventario tanto en satisfaccion al cliente como el nivel de inventario.
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1.7.1 INDICADOR DE RENDIMIENTO EN LA GESTION DE REPUESTOS

La informacién de rendimiento en la gestion de repuestos se refiere a datos y métricas relacionados

con la adquisicion, almacenamiento, uso y mantenimiento de repuestos. Esta informacion ayuda a

evaluar la eficiencia y la efectividad de la gestion de repuestos y garantiza que la empresa tenga

acceso a los componentes necesarios cuando sea necesario. Ejemplos de informacion de

rendimiento en la gestion de repuestos incluyen:

d)

Inventario de repuestos: Datos sobre cantidades necesarias disponibles, su valor en
inventario y su distribucion.

Rotacion de repuestos: Cuantos repuestos se utilizan en un periodo de tiempo determinado
(Meses), en comparacion a la cantidad en stock disponible.

Tiempo de entrega de repuestos: El tiempo que transcurre desde la generacion de la
solicitud de compra de un repuesto hasta su recepcion en fabrica y la disponibilidad del uso
de este.

Costos de almacenamiento: Estos costos se pueden asociar con el mantenimiento de las
partes o piezas en el inventario, incluido los costos de almacenamiento, seguros asociados
y depreciacion.

Uso del repuesto en el mantenimiento: Cuantos repuestos se utilizaran para la actividad de
reparacion o mantenimiento requerida por el cliente, lo que ayudara a evaluar de manera

eficiente las operaciones.



CAPITULO 2: PRESENTACION DE LA PROPUESTA
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2.1 PROPUESTA DE ALTERNATIVA

Proponer una evaluacion de las alternativas de mejora, analizando los equipos desde su criticidad
e impacto en la operacién, describiendo sus caracteristicas técnicas y sus repuestos por dichos
componentes, permitiendo la toma de decisiones mas eficiente en el area de servicios. Las
estrategias MONCRIEF y ROP son complementarias porque se centran en aspectos diferentes de

la gestion de inventario.

e MONCRIEF: se utiliza para determinar el nimero maximo de componentes que se pueden
solicitar sin necesidad de una revision técnica adicional. Ayuda a optimizar la cantidad de
repuestos necesarios en stock, minimizando los costos de inventario sin sacrificar la

disponibilidad de los componentes criticos.
e ROP: por otro lado, establece el punto de reorden para cada componente, es decir, el nivel
minimo de inventario en el que se debe realizar un pedido de reposicion para evitar

agotamientos. Este enfoque se basa en la demanda y el tiempo de espera del proveedor.

2.1 ANALISIS DETALLADO

Examinar la informacion disponible para identificar la frecuencia de uso y la demanda de cada
repuesto. El trabajo en equipo con el area de EPBC y ventas para identificar los repuestos que

suelen ser necesarios en momentos criticos.

2.2 CATEGORIZACION SEGUN LA CLASIFICACION DE MONCRIEF

Se realizara una revision detallada del inventario actual disponible, identificado repuestos criticos
y estableciendo su clasificacién segln categorizacion de Moncrief. Ademéas de analizar los

procesos de adquisicion y reposicion actuales para identificar areas de mejora.



2.2.1 IDENTIFICACION DE CRITICIDAD

La criticidad se refiere a la importancia de un repuesto en el funcionamiento continuo de los
equipos, maquinas o sistemas, ya que algunos repuestos pueden ser criticos, lo que significa que si
falta puede ocasionar interrupciones costosas o incluso peligrosas en sus operaciones. La
evaluacion de la criticidad implica considerar grandes factores como su disponibilidad, la relacién
entre repuestos y la seguridad, los costos asociados a la falta de stock y la frecuencia de uso.

Las partes y piezas mas criticos generalmente deben requerir de niveles de inventarios mas altos y

un seguimiento mas seguro para garantizar su correcta disponibilidad.

2023)

La tabla indica el nivel de criticidad para la solicitud de repuestos a los proveedores, ademas de los

Tabla 2-1. Criticidad de los repuestos segun su origen. Fuente: Datos obtenidos plataforma QAD (junio

Repuestos Criticos
Origen Categoria | Con consumo | Sin Consumo TOTAL
. Critico 9% 3% 12%
0,
Nacional U5 Critico 5% 13% 18% | 2070
. Critico 20% 30% 50%
0,
Internacional g " ritico 5% 15% 20% | 107
TOTAL 39% 61% 100% | 100%

porcentajes de consumo para cada uno de ellos.

2.2.2 CLASIFICACION POR CRITICIDAD

Se utilizara los criterios como la importancia para la produccion, tiempo de entrega, dificultad de
obtencion y costos para categorizacion de los repuestos.

La identificacion de repuestos criticos se enfocara en aquellos que, en caso de falta, pueden detener
el proceso o causar dafos significativos. Para ello se clasificara los repuestos disponibles y en stock

encontrados en los conteiner.
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Clasificacion

Repuesto en stock )
de Moncrief

Bobinas contactor SL
Bobina Apertura Int.VCP
Bobina Cierre Int.VCP
Fusbiles de control

Tarjeta de control
Transformado de 3300V
Transformado de 3600V
Transformado de 4600V
Fibras de asilacion de polos

Pack clips de montaje fusiblers
Motor 24V

Resortes de carga

Manivelas de carga

Ruedas inferiores de VCP
Ruedas inferiores de ContactoSL
Tapas frontales de contactorSL
Puntas de conector para cables
Tapas inferior para bobinas ContactorSL
Carcasa de Contartor SL400

Pack de barras de conexionado
Pack garras de conexionado
Inferior/Superior contactor SL

Pack garras de conexionado
Inferior/Superior Interruptor VCP

w |w wInunnnUwIUU

Tabla 2-2. Repuestos Clasificados por criticidad Moncrief. Fuente: Elaboracion propia desarrollada
(2023).

2.2.3 CRITERIOS DE CLASIFICACION MONCRIEF

Clase A Repuestos criticos:
e Repuestos de alta criticidad.
e Tienen un impacto significativo en la produccion si faltan.
e Relativamente dificiles de obtener o tienen largos tiempos de entrega.

e Requieren una gestion cuidadosa y un inventario de seguridad més grande,

Clase B - Repuestos importantes:
e Su falta puede tener un impacto moderado en la produccion.
e Disponibles con la relativa facilidad, pero pueden tener plazos de entrega moderados.

e Serequiere una gestion adecuada para garantizar su disponibilidad.

Clase C Repuesto de baja criticidad:
e Tienen un impacto minimo en la produccion si faltan
e Faciles de obtener y suelen tener plazos de entrega cortos.

e La gestion de inventario puede ser menos rigurosa que para la clase Ay B.

Clase D Repuesto no criticos:

e Tienen poco o ningln impacto en la produccion si faltan.



e Pueden estar disponibles localmente o ser genéricos, con plazos de entrega muy cortos.

e La gestion de inventario es minima, a menudo se ordenan cuando es necesario.

2.24 DOCUMENTACION Y REGISTRO

Enfoque en repuesto criticos priorizando la gestion y el monitoreo de los repuestos clasificados
como Clase Ay B para garantizar su disponibilidad en todo momento. Implementando la estrategia
especifica para desarrollar las politicas de reposicion y gestion de inventarios adaptadas a la
categorizacion de Moncrief para cada clase de repuesto.

Esta revision exhaustiva y la clasificacion segin Moncrief permitiran identificar los repuestos
criticos y estableceran la base para una gestion mas efectiva del inventario, asegurando la

disponibilidad de los repuestos necesarios en momentos cruciales.

Repuesto en stock Clasificacion de

Moncrief

Tarjeta de control
Transformado de 3300V
Transformado de 3600V
Transformado de 4600V
Carcasa de Contartor 5L400
Bobinas contactor 5L

Bobina Apertura Int.VCP
Bobina Cierre Int.VCP

Motor 24V

Resortes de carga

Pack de barras de conexionado
Pack garras de conexionado
Inferior/Superior contactor SL
Pack garras de conexionado
Inferior/Superior Interruptor
Tapas inferior para bobinas Contd
Ruedas inferiores de VCP
Ruedas inferiores de ContactoSL
Tapas frontales de contactorsL
Manivelas de carga

Fibras de asilacion de polos

Pack clips de montaje fusiblers
Puntas de conector para cables
Fusbiles de control

m

m

m

QOQQRn|In|n[n|m

Tabla 2-3. Clasificacion repuestos por Moncrief. Fuente: Elaboracion propia desarrollada (2023)

La tabla indica el nivel segun la clasificacion de Moncrief para cada uno de los repuestos en stock

que posee el area de EPBC.
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2.3 SISTEMA DE INVENTARIOS DE SEGURIDAD Y PUNTO DE REORDEN (ROP)

El inventario de seguridad representa la cantidad minima de repuestos necesarios para mantener la
operatividad sin interrupciones. El Punto de Reorden (ROP) es el nivel de inventario que, una vez

alcanzado, desencadena un pedido de reposicion.

Este sistema establece un nivel de inventario, para determinar estos niveles se debe clasificar segin
Moncrief. Asignar valores especificos para cada clase A, B, C, D en funcién de la criticidad y

demanda.

Para calcular el ROP se debe tener claro que:
e Clase Ay B, deberian estar por encima del nivel de inventario de seguridad para evitar
quedarse sin repuestos.
e Clase Cy D, pueden estar mas cerca del nivel de inventario de seguridad debido a su menor
importancia.
Para ello se aplicara una asignacién de valores especificos los cuales tendran 2 puntos importantes:
e Criterio de asignar: En este punto se evaluara la criticidad, la demanda y el tiempo de
entrega de cada clase de repuesto para asignar valores especificos a los niveles de inventario
de seguridad y punto de reorden.
e Documentacion y registro: Se registrara los valores obtenidos para cada clase de repuesto

en el sistema de gestidn de inventario para generar un seguimiento y control.
Establecer niveles de inventario de seguridad y puntos de reorden especificos para cada clase de

repuesta permitira mantener un inventario Optimo que garantice la disponibilidad adecuada de

repuestos sin incurrir en excesos innecesarios.

2.3.1 POLITICA DE REPOSICION

Los criterios para la reposicion para alcanzar el ROP, son la demanda, el tiempo de entrega etc. Se
debe establecer un enfoque diferenciado para cada una de las clases de repuestos basandose en su

importancia.



La demanda para los repuestos de Clase A, su reposicién puede ser basada en una alta demanda, y
una mayor frecuencia de uso.

Para las Clases B, C y D, se pueden considerar una demanda menor y una reposicion mas especiada.
Los tiempos de entrega en cambio para la Clase A pueden requerir de un tiempo de entrega mas
rapido, lo que influye en como se realizar la reposicion y en qué cantidad a mantener en el stock.
Para las Clases B, C y D, el tiempo de entrega puede tener menos impacto debido a su menor

criticidad.

2.3.2 PROCEDIMIENTO DE REPOSICION

Se buscaréa disefiar procesos claros para realizar pedidos cuando se alcance el ROP, especificando
quién y como se realiza el pedido.

Implementa sistemas de autorizacién y seguimiento para garantizar la consistencia en los pedidos.

2.3.3 PUNTO DE REORDEN ESPECIFICO

Para cada una de las clases se establecera un punto de reorden, con el fin de determinar los niveles
exactos de inventario que activaran la reposicion para cada una de las categorias. Estos puntos se
ajustaran segun la demanda, el tiempo de entrega de los proveedores y la criticidad de cada
repuesto. Revision y ajuste periddico establece un calendario regular para revisar y ajustar los

puntos de reorden en funcion de cambios en la demanda, tiempos de entrega o patrones operativos.

Los repuestos Clase A pueden requerir un stock mas elevado para asegurar la disponibilidad
inmediata. La revision y ajuste de los niveles de inventario deben ser mas frecuentes debido a su
criticidad. También se debe estar preparado para realizar pedidos mas frecuentes y estar atentos a

la disponibilidad de los proveedores.
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Repuesto en stock

Clasificadon

de Moncrief

L

Tarjeta de control
Transformado de 3300V
Transformado de 3600V
Transformado de 4600V

Carcasa de Contartor SL400
Bobinas contactor SL
Bobina Apertura Int.VCP
Bobina Cierre Int.VCP
Motor 24V

it

Disponibilidad | Frecuenia de pedido Tiempon de
llegada

INMEDIATA 1 Semanas 2 Semanas
INMEDIATA 1 Semanas 2 Semanas
INMEDIATA 1 Semanas 2 Semanas
INMEDIATA 1Semanas 2Semanas |
INMEDIATA 1Semanas 2 Semanas |
INMEDIATA 1Semanas 2 Semanas
INMEDIATA 1 Semanas 2 Semanas
INMEDIATA 1 Semanas 2 Semanas
INMEDIATA 1Semanas 2 Semanas

Tabla 2-4. Punto de reorden de los repuestos criticos. Fuente: Elaboracion propia desarrollada (2023)

La tabla indica el nivel segun la clasificacion de Moncrief para cada uno de los repuestos en stock

que posee el area de EPBC, ademas de su disponibilidad necesario para su uso. Siendo el nivel A

el prioritario en su necesidad.

Los Clase B, Cy D pueden tener niveles de inventario de seguridad y punto de reorden mas bajos

debido a su menor uso. Las revisiones pueden ser menos frecuentes debido a su menor impacto en

las operaciones. Pueden manejar tiempos de entrega mas largos o situaciones de proveedores

menos disponibles con menos impacto en la operacion.

Repuesto en stock

Clasificacién de

Disponibilidad

Frecuenia de

Tiempon de

Moncrief pedido llegada
Resortes de carga B MEDIA 2 Semanas |4 Semanas
Pack de barras de conexionado B MEDIA 2 Semanas |4 Semanas
Pack garras de conexionado
Inferior/Superior contactor SL B MEDIA 2 Semanas |4 Semanas
Pack garras de conexionado
Inferior/Superior Interruptor VCP B MEDIA 2 Semanas |4 Semanas
apas inferior para bobinas Contactor§ C BAJA 4-5 Semanas |5 Semanas
Ruedas inferiores de VCP C BAJA 4-5 Semanas | 5 Semanas
Ruedas inferiores de ContactoSL C BAJA 4-5 Semanas |5 Semanas
Tapas frontales de contactorSL C BAJA 4-5 Semanas | 5 Semanas
Manivelas de carga D BAJA 4-5 Semanas | 5 Semanas
Fibras de asilacion de polos D BAJA 4-5 Semanas |5 Semanas
Pack clips de montaje fusiblers D BAJA 4-5 Semanas |5 Semanas
Puntas de conector para cables D BAJA 4-5 Semanas |5 Semanas
Fusbiles de control D BAJA 4-5 Semanas |5 Semanas

Tabla 2-5. Punto de reorden de los repuestos medio y baja criticidad. Fuente: Elaboracion propia

desarrollada (2023)




La tabla indica el nivel segun la clasificacién de Moncrief para cada uno de los repuestos en stock

que posee el area de EPBC, ademas de su disponibilidad necesario para su uso.

Es esencial monitorear cambios significativos en la demanda para todos los tipos de repuestos y
ajustar las politicas de reposicion. Al establecer criterios diferenciados para la reposicion segun la
importancia de cada clase de repuesto, podras optimizar la gestion del inventario, garantizando la
disponibilidad de los repuestos criticos mientras se minimizan los costos asociados con los

repuestos de menor prioridad

2.4 INTEGRACION DE SOFWARE DE GESTION DE INVENTARIOS

Se realizo una evaluacion de las opciones de software disponibles en el mercado, se consideran
aspectos como la escalabilidad, el interfaz de usuario, la compatibilidad con el resto de los sistemas

y la capacidad de generacion informes a tiempo.

Para ello se buscara que este software permite personalizar segun las necesidades especificas para
la empresa, que se adapte al sistema de clasificacion de repuestos y procesos internos para ellos.
El software permitird el seguimiento en tiempo real del inventario de repuestos, creando una

informacion actualizada sobre su correcta disponibilidad de cada parte y pieza.

Los informes se generaran detalladamente sobre el consumo de repuestos, niveles de inventarios,
y otros indicadores claves de rendimiento. Esto informes facilitaran la toma de decisiones

informada y a tiempo.

El software incluida funciones de alerta para notificar automaticamente sobre el nivel actual de los
inventarios, vencimiento de las garantias de los repuestos y otros datos critico. Para esta
implementacion se instalar el sistema, se migraran los datos, se incluiria formacion y capacitacion
del personal y ademas se realizardn las pruebas correspondientes antes de ser completamente

implementado.
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2.4.1 SAP ERP

SAP ERP es una suite de software de planificacién de recursos empresariales que abarca una
amplia gama de funciones empresariales. La gestion de repuestos puede beneficiarse

significativamente de las capacidades de SAP ERP. Aqui se describen algunas caracteristicas clave.

2.4.2 MODULO SAP WM (GESTION DE ALMACEN)

Es parte del conjunto de aplicaciones SAP ERP y esta disefiado para optimizar y gestionar de
manera eficiente las operaciones de almacén. Aqui se describen las caracteristicas y
funcionalidades clave del modulo SAP WM, con un enfoque en su aplicacion para la gestion de
repuestos.

1. Ubicacion del almacén: Gestiona la disposicion fisica de los productos en el inventario.
Esto permite una ubicacion estratégica de los repuestos en funcion de la frecuencia de su
uso y criticidad.

2. Reubicacion de repuestos: Esto es segun la necesidad de cambiar el inventario o para
optimizar espacio dentro del inventario.

3. Embalaje y picking: Mejora el proceso de seleccion y preparacion de los productos para su
envid, mejorando la eficiencia al seleccionar repuestos de manera rapida y precisa.

4. Inventario en tiempo real: Informa de una manera mas visible la precision del inventario en
tiempo real, facilitando la gestion y el seguimiento continuo de los niveles de repuestos,
reduciendo la falta de stock.

5. Numeros de serie: ElI Style number permite el rastreo del producto mediante su
codificacion, facilitando el seguimiento individual de los repuestos criticos mediante
nameros de serie o style number.

6. Cross-Docking: Optimiza la transferencia de los repuestos desde la recepcion a hasta €l
envioé sin un almacenamiento, esto debido que acelera el flujo de repuestos criticos, con el
fin de moverlos directamente a la zona de preparacion de reparacion del equipo.

7. Gestion de calidad: Permite evaluar y controlar la calidad de los repuestos almacenados,

con el fin de identificar y segregar los repuestos defectuosos o baja calidad.

La implementacién del modulo SAP WM puede ofrecer un control avanzado sobre las operaciones

de almacén, mejorando la eficiencia y la visibilidad en la gestion de repuestos criticos



2.5 CAPACITACION Y COMUNICACION

Entrenamiento del personal capacitacion detallada sobre el nuevo modelo de gestion de inventario,
resaltando los criterios de reposicion y los puntos de reorden especificos para cada clase.
Asegurando que el personal responsable esté familiarizado con el sistema y sus procedimientos.
Comunicacion interna de manera clara y efectiva los cambios en las politicas de reposicién y los
procesos de gestion de inventario a todos los equipos involucrados

Este disefio detallado del nuevo modelo de gestion de inventario, centrado en la clasificacion de
repuestos segun Moncrief, establecera politicas solidas para garantizar la disponibilidad adecuada

de repuestos criticos y optimizar la gestion de inventario en toda la empresa.

2.6 TASA DE MORTALIDAD

Aleatoria en los inventarios se debe utilizar la gestion de inventarios para productos especificos
que se deterioran rapidamente o sujetos a obsolescencia. La implementacion de una estrategia de
gestion de inventarios que incluyen la opcion de revision regular de los productos ya obsoletos y

una buena planificacion para generar descuentos al reducir las pérdidas.

Actualmente no existe un periodo de tiempo que establezca los tiempos de analisis de las partes y
piezas. Para la propuesta de mejora se analizara esta actividad de forma mensual, debido al tiempo
de rotacidn de los repuestos. Para la propuesta de mejora también, se implementara una nueva plan
illa de Excel la cual registrar la cantidad inicial de repuestos en el inventario, registrar a los
repuestos obsoletos o no utilizados (Estos incluyen repuestos quien han caducado, se han vuelto
inutilizables o simplemente no se han utilizado para su fin).

Actualmente existe una tasa de mortalidad de:

__ Cantidad de repuestos obsoleto "

100

Cantidad inicial de repuestos

= Junio(2023) = %* 100 = 10%

El obtenido indica que el 10% de los repuestos en el inventario se volvieron obsoletos o no se
utilizan durante el afio, esto podria ser un indicador importante para tomar medidas tanto

correctivas, como reducir el tamafio de los inventarios de los repuestos especificos, mejorar la
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gestién de la demanda o mejorar la adquisicion de los repuestos, para ello se buscara realizar una
seguimiento constante de la tasa de mortalidad de los repuestos es esencial para mantener una

gestion eficiente de los inventarios y minimizar los costos adicionales innecesarios.

Tasa de Mortalidad
Actual Propuesta
10% 0%

Tabla 2-6. Tasa de Mortalidad. Fuente: Elaboracion propia desarrollada (2023)

La tabla indica el nivel de mortalidad para el nivel de inventario y repuestos actual.

2.6.1 OPTIMIZACION DE INVENTARIO

Reducir los niveles de inventarios excesivos y garantizar que exista suficientes repuestos
disponibles para mantener la operacidn sin aumentar los costos innecesarios de almacenamiento.
Actualmente existe un 10% del inventario que esta obsoleto, la implementacién de una mejora de

la gestion de repuestos busca reducir ese 10% a un 0%.

2.7 RESULTADOS ESPERADOS

e Optimizar el inventario: reduciendo los repuestos excesivos y de baja rotacion, ademas de

mojera la gestion del espacio de almacenamiento.

e Reduccion de costos operativos: Bajar los gatos asociados con el mantenimiento del
inventario innecesario. Generar una menor necesidad de espacio de almacenamiento, lo que

puede reducir costos de arriendo o mantenimiento de los conteiner.

e Mejorar la eficiencia operativa: Evitar paradas no planificadas debido a la falta de stock de
repuestos criticos. Generacion de la reduccion de costos relacionados con la interrupcion

de operaciones.



INDICADORES ECONOMICOS Y FINANCIEROS PARA VALIDAR
LA FACTIBILIDAD TECNICA Y ECONOMICA DE LA
ALTERNATIVAS DE MEJORA ELEGIDA, PARA SU CORRECTA

CAPITULO 3:

APLICACION.
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3.1 EVALUACION DE FACTIBILIDAD ECONOMICA

Se llevara a cabo una capacitacion exhaustiva del personal para familiarizarlos con los nuevos
procedimientos de gestién de inventario y el uso del software SAP ERP. Esto incluira sesiones de

formacion practica y tedrica, asi como la preparacion de materiales educativos.

La capacitacion del personal es crucial para garantizar una implementacion exitosa y la adopcién
efectiva de los nuevos procesos. Un personal bien capacitado sera capaz de utilizar de manera méas
eficiente el software de gestion de inventario y maximizar los beneficios de la optimizacion del

almacenamiento. Costos aproximados de $20.000 USD.

Se adquirird una licencia de software de gestion de inventario SAP ERP para facilitar la
administracion y seguimiento de los repuestos. Esto incluira la configuracion inicial del software
para que se adapte a las necesidades especificas de la planta y la integracion con otros sistemas
existentes. Costos aproximados $25.000 USD.

Ademas de los costos directos de capacitacion y software, se incluiran otros gastos asociados con
la implementacion, como consultoria externa, personal interno dedicado al proyecto, costos de

viaje y alojamiento, entre otros. Costos aproximados $5.000 USD.

Estimacidn de costos asociados con la implementacion, son los costos de implementacion dentro
de ellos encontraremos los costos de capacitacion del personal, gastos en software de gestion de
inventario SAP ERP. Actualmente el costo de implementacion es de $50,000 USD. El software de
gestion de inventario SAP ERP proporcionard herramientas avanzadas para el seguimiento y
control de los repuestos, lo que permitira una gestion mas eficiente del inventario y una toma de
decisiones mas informada. Esta inversidn ayudara a optimizar los procesos de almacenamiento y

reducir los costos operativos a largo plazo.

Este es el costo total estimado necesario para llevar a cabo la implementacion del proyecto y
garantizar su éxito. Es importante considerar estos costos al evaluar el retorno de la inversion y los

beneficios potenciales derivados de la optimizacion del almacenamiento.



3.2 CALCULOS DE LOS RESULTADOS

3.2.1 COSTO ALMACENAMIENTO

Se calcula el espacio utilizado por el inventario innecesario y el costo asociado al alquiler o
mantenimiento de ese espacio. Considera los costos adicionales como seguridad, climatizacion y

gestién del almacén.

Costo mensual de almacenamiento por m2 = $100.000 USD.
Espacio ocupado por repuestos innecesarios antes de la optimizacién = 100 m?2

Espacio ocupado por repuestos después de la optimizacién = 30 m?2

Después de la optimizacion del almacenamiento, observamos una mejora significativa en la
eficiencia operativa. El tiempo que los técnicos dedican a buscar repuestos se redujo en un 40%,
lo que ha permitido una respuesta mas rapida a las solicitudes de trabajo y una disminucion del

tiempo de inactividad.

Costo antes de la optimizacion:
Costo mensual = Espacio ocupado * Costo de almacenamiento Costo mensual = 100 m2* $100.000
= $10.000.000.

Costo después de la optimizacion:
Costo mensual = Espacio ocupado * Costo de almacenamiento Costo mensual = 30 m2 * $100.000
= $3.000.000.

La optimizacion del almacenamiento también ha reducido los riesgos operativos. Antes de la
optimizacion, experimentabamos pérdidas ocasionales de repuestos debido a su almacenamiento
inadecuado. Sin embargo, desde la implementacion de la optimizacion, no hemos experimentado
ninguna pérdida significativa de repuestos, lo que ha contribuido a reducir los costos asociados con

la reposicion de inventario

Reduccién de costo mensual:
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Reduccion = Costo antes - Costo después Reduccion = $10.000.000 - $3.000.000 = $7.000.000.
Ademas del costo mensual de almacenamiento, para optimizar el espacio de almacenamiento y en
software de gestion de inventario. A pesar de estos costos adicionales, la reduccién en el costo

mensual de almacenamiento ha resultado en un retorno de la inversion.

3.2.2COSTOS POR PARADAS NO PLANIFICADAS

El analizar los costos de interrupcién de operaciones debido a la falta de repuestos critico. Se
considera perdida de produccion, tiempo de inactividad del equipo y posible deterioro en la

reputacion de las empresas.

Costo de una parada no planificada por dia: $5.000 USD.
Numero de paradas no planificadas antes de la optimizacion: 8 al mes.

Numero de paradas no planificadas después de la optimizacion: 3 al mes.

Costo antes de la optimizacion:

Costo mensual = NUumero de paradas * Costo por parada Costo mensual = 8 * $5,000 = $40,000.

Costo despues de la optimizacion:

Costo mensual = NUmero de paradas * Costo por parada Costo mensual = 3 * $5,000 = $15,000.

Reduccion de costo mensual:
Reduccion = Costo antes - Costo después Reduccion = $40.000 - $15.000 = $25,000.

REDUCCION DE EXCESO DE INVENTARIO

Se evalta la reduccién en la cantidad de repuestos excesivos mediante la comparacion del
inventario anterior con el actual, para ello se calcula los costos asociados a la gestion y

mantenimiento de repuestos que se han reducido.

Cantidad anterior de repuestos: 952 unidades.
Cantidad actual de repuestos después de la reduccién: 600 unidades.

Costos anuales de gestién y mantenimiento por unidad de repuesto: $50 USD.

Reduccidn en la cantidad de repuestos excesivos:

Reduccién en la cantidad = Cantidad anterior - Cantidad actual Reduccién en la cantidad = 925 -



600 = 325 unidades.

Costos Asociados a la gestion y mantenimiento de repuestos reducidos:

Costos anuales de gestion y mantenimiento de repuestos antes de la reduccién = Cantidad anterior
* Costo por unidad Costos anuales de gestion y mantenimiento de repuestos antes de la reduccion
=925 * $50 = $46,250 USD

Costos anuales de gestién y mantenimiento de repuestos después de la reduccién = Cantidad actual
* Costo por unidad Costos anuales de gestion y mantenimiento de repuestos después de la
reduccion = 600 * $50 = $30,000 USD

Reduccion de costos asociados:
Reduccion en costos = Costos antes de la reduccion - Costos después de la reduccién en costos =
$46,250 - $30,000 = $16,250 USD

La reduccion en la cantidad de repuestos excesivos es de 325 unidades, los costos anuales asociados
a la gestion y mantenimiento de los repuestos ha disminuido en $16,250 USD después de la
reduccion. Estos calculos proporcionan una estimacion de la reduccion en los repuestos excesivos

y los ahorros en costos de gestion y mantenimiento asociados con esa reduccion.

3.2.3 PROYECCION DEL AHORRO ESPERADO O BENEFICIOS

La reduccion de costos de almacenamiento, segin nuestros célculos anteriores, estima una

reduccion de $84.000.000 USD anuales en costos de almacenamiento.

Examinamos los registros financieros de los Ultimos afios y encontramos que se ha estado gastando
alrededor de $120 millones USD anuales en costos de almacenamiento antes de la implementacion
de la optimizacion. Después de implementar la optimizacion, estimamos que estos costos se
reduciran a $36 millones USD anuales, lo que coincide con nuestra estimacion de reduccion de $84

millones USD anuales.

Reduccién de costos por paradas no planificadas, segin nuestros calculos anteriores, estimamos
una reduccion de $300,000 USD anuales.

Analizaremos los registros historicos de nuestra empresa y encontramos que, en el afio anterior,
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gastamos aproximadamente $400,000 USD en reparaciones y pérdida de produccion debido a
paradas no planificadas. Esta cifra respalda nuestra estimacion de $300,000 USD en reducciéon de

costos anuales por paradas no planificadas.

Se realiza la revision de informes para la industria y encontramos que el costo promedio de paradas
no planificadas en empresas similares al nuestro se sitda en torno a $350,000 USD anuales. Dado

gue nuestra estimacion se encuentra dentro de este rango, tenemos mas confianza en su validez.

Nos comunicamos con nuestros ingenieros de mantenimiento y gerentes de operaciones para
obtener su opinidn sobre nuestras estimaciones. Basados en su experiencia, confirman que la cifra
de $300,000 USD anuales parece razonable, dada la implementacion de medidas de prevencion y

mantenimiento proactivo que hemos realizado.

Reduccidn de excesos de inventarios y costos asociados, tomando los datos anteriores la reduccion

de costos de gestion de mantenimiento es de $16,250 USD anuales.

Los registros financieros de los Gltimos afios y encontramos que hemos estado gastando
aproximadamente $25,000 USD anuales en costos de gestion de mantenimiento relacionados con
el manejo de excesos de inventario. Después de implementar medidas para reducir los excesos de
inventario, estimamos que estos costos se reduciran a $8,750 USD anuales, lo que coincide con

nuestra estimacion de reduccién de $16,250 USD anuales.

El ahorro total proyectado seria la suma de estos: $84,000,000 + $300,000 + $16,250 = $84,316,250
USD anuales.

Concepto Ahorro Anual (USD)
Ahorro Almacenamiento $ 84.000.000
Ahorro Paradas no
planificadas $ 300.000
Ahorro Exceso inventario $ 16.250
Ahorro total proyectado $ 84.316.250

Tabla 3-1. Estado resultado para ahorros esperados. Fuente: Elaboracién propia desarrollada (2023)

La tabla anterior es el resumen de todos los ahorros que se pueden obtener con la aceptacion de la
propuesta de mejora de repuestos, ya que la optimizacion de almacenamiento representa los ahorros
esperados al mejorar la eficiencia den el almacenamiento de los repuestos, las paradas no
planificadas son ocasionados por las interrupciones imprevistas en las operaciones, los costos por
exceso de inventario representan el ahorro esperado al disminuir la cantidad de inventario no

necesario.



3.3 CALCULO DEL ROI

El uso del indicador ROI en la evaluacion de alternativas o decisiones se debe a que permite evaluar
la rentabilidad de una inversion en repuestos al comprar los beneficios obtenidos con los costos
asociados, esto principalmente para determinar si la propuesta de mejora generara un retorno

financiero positivo.

Dado que el objetivo de cualquier propuesta de mejora es generar un impacto positivo en la
empresa, el ROI se centra en los resultados financieros. Esto facilita la evaluacion de la viabilidad
econdmica de la propuesta y su alineacion con los objetivos financieros de la organizacion. Esto
ayuda a asignar recursos limitados de manera efectiva y a enfocarse en las iniciativas que generaran

el mayor valor para la empresa.

El ROI es un indicador claro y facil de entender, lo que facilita la comunicacién de la propuesta de
mejora a todas las partes interesadas, incluidos gerentes, accionistas y equipos operativos. Esto

ayuda a obtener el apoyo necesario para la implementacion de la propuesta.

La formula del ROl es:

Beneficio Neto
Costos de Implementacion

ROI = * 100%
( )

En nuestro caso, el beneficio neto anual es de $84,316,250 USD y el costo de implementacion es
de $50,000 USD.

84,316,250

ROI= ( 50,000

) £100% = 168.632,5 %

Un ROI del 168.635% significa que, por cada dolar invertido en la implementacion del nuevo
modelo de gestion de repuestos, se espera obtener $1.686 en beneficio. Este calculo muestra una

alta rentabilidad y justificaria la inversion en el proyecto.

Una vez implementada la propuesta de mejora, el ROl sirve como un indicador clave para el
seguimiento y la evaluacion del desempefio a lo largo del tiempo. Permite verificar si los resultados
obtenidos estan en linea con las expectativas y si se estan alcanzando los objetivos financieros

establecidos.
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3.3.1 COSTOS ADICIONALES

Costos de capacitacion para la persona: Un costo anual de $10,000 USD para capacitacion

aproximado y actualizacién del personal.

Costos de mantenimiento del software: Se estima un costo de $8.000 USD para el mantenimiento

del software y mantenga su correcto funcionamiento

Costos de cambio y resistencia al cambio: Se consideran costos iniciales de $15.000 USD

relacionados con la capacitacion y la transicion del personal.

3.3.2 BENEFICIOS ADICIONALES

Mejorar la calidad del servicio, se estima un aumento en la satisfaccion del cliente que se traduce
en un beneficio anual de $20,000 USD. Ademas de la reduccion de los tiempos inactividad donde
se estima un ahorro anual de $25,000 USD debido a la reduccion del tiempo de inactividad de

equipos.

3.4 ACTUALIZACION CALCULOS ROI

Costos totales adicionales totales: Costos de capacitacion + Costo de mantenimiento Costos
cambio= $10,000 + $8,000 + $15,000 = $33,000.

Beneficios totales adicionales: Beneficio en calidad de servicio+ Ahorro en tiempo de inactividad=
$20,000 + $25,000 = $45,000.

ROI = (

Beneficio Neto+Beneficio adicional totales o
: — * 100%
Costos de Implementacion+Costos adicionales totales



En nuestro caso, el beneficio neto anual es de $84,316,250 USD y el costo de implementacion es
de $50,000 USD.

84,316,250+45.000
50,000+33.000

ROI = ( ) +100% = 101.640 %

El ROI actualizado del 101640% demuestra que, incluso después de considerar costos adicionales
y beneficios tangibles extras, la inversién sigue siendo altamente rentable y justificaria la

implementacion del nuevo modelo de gestion de repuesto

3.5 TASAS ASOCIADAS PARA EFECTOS DE CALCULO

Es comun asociar una tasa de descuento al calcular el ROI para efectos de analisis financiero. La
tasa de descuento se utiliza para descontar los flujos de efectivo futuros a su valor presente,

reflejando el costo de oportunidad del capital y el riesgo asociado con la inversion.

Algunas razones por las que se utiliza una tasa de descuento en el caculo del ROI son:

Valor temporal del dinero: La tasa de descuento tiene en cuenta el hecho de que el valor de dinero
cambia con el tiempo. Un doélar hoy vale méas que un dolar en el futuro debido a la capacidad de

inversion y generacion de rendimientos.

Riesgo: Si la propuesta de mejora de repuestos implica un nivel significativo de riesgo, se podria
utilizar una tasa de descuento mas alta para reflejar este riesgo adicional. Por ejemplo, si el proyecto
implica una tecnologia no probada o una incertidumbre en los flujos de efectivo futuros, se podria

aplicar una tasa de descuento mas elevada.

Costo de oportunidad del capital: También se pueden considerar las tasas de mercado relevantes
para la industria y el entorno econdémico en el que opera la empresa. Esto puede incluir la tasa libre
de riesgo (como los rendimientos de bonos del gobierno), tasas de rendimiento de inversiones

similares en el mercado, o cualquier otro indicador relevante.

En resumen, no hay una tasa de descuento Unica asociada a una propuesta de mejora de repuestos,
ya que esta puede variar dependiendo de diversos factores especificos de la empresa y del proyecto
en cuestion. Es importante realizar un anlisis detallado y considerar todos los factores relevantes
al determinar la tasa de descuento adecuada para la evaluacion de la propuesta.
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La propuesta para implementar un nuevo sistema de gestion de repuestos esta propuesta implica
una inversion inicial de $100,000 USD y se espera que genere flujos de efectivo netos adicionales

de $30,000 USD al afio durante los préximos cinco afios.

Para determinar si esta propuesta es viable desde una perspectiva financiera, la empresa debe
calcular el valor presente neto (VPN) de los flujos de efectivo futuros utilizando una tasa de
descuento adecuada. En este ejemplo, utilizaremos una tasa de descuento del 10%, que representa

el costo de capital de la empresa y el riesgo asociado con la inversion.

El calculo del VPN se realiza mediante la formula:

rpN — N _CF
VPN =53, (I+r) 1

Donde:

CFt = Flujo de efectivo neto en el periodo t.
rr = Tasa de descuento (10%).

I1 = Inversion inicial ($100,000)

nn = Numero de periodos (5 afios).

VPN=(i135105) * (Gra109) * (roaon) + (iro10m) * (Graton) — $100.000

VPN=$27.273+%$24.793+$22.539+$20.490+$18.627-$100.000

VPN=$13.722

Dado que el VPN es positivo, la propuesta de mejora de repuestos generaria un valor para la
empresa y seria considerara viable desde una perspectiva financiera. Esto significa que con una

tasa de descuento del 10%, los flujos de efecto neto futuro espera de la inversion superaran el costo

inicial de la misma.

3.6 TABLAS ESTADO RESULTADO

Explica que son una herramienta contable fundamental que muestra los ingresos, costos y gastos

de una empresa durante un periodo determinado.



Concepto Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 TOTAL
Ingresos por
venta $200.000 | $220.000 | $210.000 | $225.000 | $230.000 | $240.000 | $1.325.000

Costode venta | $ 80.000

$ 90.000

$ 85.000

$ 88.000

$ 92.000

$ 95.000

$ 530.000

Utilidad Bruta $120.000 $130.000 $125.000 | $137.000 | $138.000 | $145.000 795.000
Gastos de

implementacion| $ 25.000 | $ 15.000 | $ 10.000 | $ 10.000 | $ 8.000 |$ 5.000|% 73.000
Gastos

operativos $ 30.000 | $ 35.000 | $ 32.000 | $ 33.000 | $ 31.000 |$ 30.000|$ 191.000
Utilidad neta $ 65.000 | $ 80.000 | $ 83.000 | $ 94.000 | $ 99.000 | $110.000 | $ 531.000

Tabla 3-2. Estado resultado de los 6 primeros meses. Fuente: Elaboracion propia desarrollada (2023)

La tabla anterior muestra el estado de los 6 primeros meses, en los cuales los ingresos de venta

cumulados generados por la venta de repuestos, ademas los costos totales acumulados asociados

con venta y cambio de repuestos, la utilidad bruta que es la diferencia entre los ingresos por ventas

y los costos de ventas, antes de la implementacion.

Repuesto en stock Cantidad Cantidad V_aIOI:' Ubi»c?cién Condicione
Actual unitario fisica s

Bobinas contactor SL_ 50 100| USs$s 50 |Container N°l1l|Operativas
Bobina Apertura Int.\vCP 50 100| USs$ 70 |Container N°2|Operativas
Bobina Cierre Int.\/CP 50 100| USsS 70 |Container N°3|Operativas
Fusbiles de control 50 100| USS 30 |Container N 1|Operativas
Tarjeta de control 50 100| USS$S 100 |Container N°1l|Operativas
Transformado de 3300\ 50 100| USS$S 570 |Container N°l|Operativas
Transformado de 3600\/ 505 100| USS$HS 570 |Container N°1|Operativas
Transformado de 4600\/ 20 100| USS$S 570 |Container N°l|Operativas
Fibras de asilacion de polos 50 100| USsS 30 [Container N°l|Operativas
Pack clips de montaje fusiblers 90 100| USS 30 |Container N 1|Operativas
NMotor 24\/ 5 100| USS$S 500 |Container N°l|Operativas
Resortes de carga 10 100| USsS 30 |[Container N°l|Operativas
Manivelas de carga 30 100| USsS$ 80 |Container N 1|Operativas
Ruedas inferiores de WvVCP 20 100| USS 20 |Container N 1l|Operativas
Ruedas inferiores de ContactoSL_ 20 100| USs$ 20 |Container N°2|Operativas
Tapas frontales de contactorSL 8 100| USsS 35 |Container N°2|Operativas
Puntas de conector para cables 200 100| USsS 10 |Container N 2|Operativas
Tapas inferior para bobinas Contad 5 100| USsS 30 [Container N°2|Operativas
Carcasa de Contartor SL400 = 100| USS$H 200 |Container N°2|Operativas
Pack de barras de conexionado 50 100| USsS 50 |Container N°2|Operativas
Pack garras de conexionado
INnferior/Superior contactor SL_ 30 100| USS 60 |Container N°2|Operativas
Pack garras de conexionado
Inferior/Superior Interruptor \VCP 30 100| USsS 60 |[Container N°3|Operativas

Tabla 3-3. Stock de repuestos para el &rea de EPBC Actualizada. Fuente: Elaboracion propia desarrollada

(Junio 2023)

La tabla 3.3 indica la comparacion de repuestos iniciales al realizar la propuesta de mejora, y la

actual cantidad de stock disponibles para cada uno de los items disponibles, ademas del estado en

que se encuentran.
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3.7 RECOMENDACIONES

Desarrollar una propuesta para el abastecimiento de repuestos y aplicar metodologias efectivas de
gestion del inventario es esencial para garantizar la disponibilidad de equipos, minimizar costos y

mejorar la eficiencia operativa de la empresa.

La recoleccion de informacion y el analisis detallado de los KPIs relacionados con la gestion de
repuestos son componentes clave para identificar areas de mejora y proponer estrategias efectivas

para optimizar la operacion de la empresa.

Al llevar a cabo una evaluacion exhaustiva de alternativas de mejora en la operacion y proporcionar
informacion detallada sobre caracteristicas técnicas y repuestos asociados, se facilita la toma de
decisiones mas eficiente en el area de servicios, lo que contribuye a mejorar la eficiencia y la

efectividad de la empresa en su conjunto.

La evaluacién de la aplicacion de indicadores econdmicos y financieros es esencial para garantizar
la correcta implementacion de alternativas de mejora. Al utilizar estos indicadores de manera
efectiva, se puede tomar decisiones informadas y maximizar el valor generado por las inversiones

en mejoras operativas.



3.8 CONCLUSION

La propuesta de mejora de abastecimiento de repuestos ofrece una base sélida y relevante para el
desarrollo de un proyecto adicional que amplie y profundice en las mejoras identificadas hasta el
momento. Al utilizar esta propuesta como punto de partida, podemos dirigir nuestros esfuerzos
hacia la optimizacion continua de los procesos de abastecimiento de repuestos, lo que nos permite

abordar desafios adicionales y explorar nuevas oportunidades de eficiencia y efectividad operativa.

Al desarrollar un proyecto basado en esta propuesta, podemos aprovechar los conocimientos y
datos recopilados durante la evaluacion de la gestion de repuestos para identificar areas especificas
de mejora y disefiar soluciones que generen un impacto significativo en la disponibilidad de

repuestos y en la eficiencia general de la operacion.

Ademas, al alinear este nuevo proyecto con los objetivos estratégicos de la empresa y las
necesidades del mercado, podemos garantizar que estemos enfocando nuestros esfuerzos en areas
que generen un retorno de la inversion sustancial y que impulsen el crecimiento y la competitividad

a largo plazo.

En conclusidn, la recomendacion de desarrollar un proyecto basado en una propuesta de mejora de
abastecimiento de repuestos es una oportunidad estratégica para seguir avanzando y generar valor
tangible para la empresa. Al capitalizar nuestra experiencia y conocimientos en gestion de
repuestos, podemos crear un proyecto soélido y exitoso que mejore la eficiencia operativa y

fortalezca la posicion de la empresa en el mercado.



