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Introducción 
Una adecuada gestión del inventario es clave para asegurar la continuidad 

operativa, el control de costos y la satisfacción del cliente. En empresas como Saint-

Gobain ADFORS, que maneja materias primas especializadas como hilo de fibra de 

vidrio y químicos industriales, la confiabilidad del inventario se convierte en un factor 

crítico para mantener la eficiencia en los procesos de producción. 

 

Durante el año 2024, se detectaron discrepancias significativas entre los registros 

del sistema SAP y los conteos físicos de inventario, lo que generó problemas en la 

planeación de materiales, retrasos en la producción y pérdidas económicas. Como 

respuesta, se creó el almacén 0019 bajo la responsabilidad del área de logística, 

con el objetivo de implementar un control más estricto y confiable sobre los 

materiales. 

 

Este proyecto tiene como propósito diseñar e implementar un sistema 

estandarizado de verificación de inventarios, apoyado por herramientas visuales, 

documentación oficial, y metodologías de mejora continua. Se busca reducir 

errores, asegurar la trazabilidad y mejorar la confiabilidad del inventario de materia 

prima y fibra, generando así un impacto positivo en la operación general de la planta. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Descripción de la empresa u organización y del puesto 
o área del trabajo el estudiante. 

• Saint Gobain America Planta Adfords, Cuaxamalucan No.500, Ciudad 

Industrial Xicohtencatl I, Tetla de la Solidaridad, 90434, Tlaxcala, México. 

 

Misión 
Asegurar a nuestros clientes la calidad esperada de nuestros productos, ofrecerles 

soluciones innovadoras, sustentables y sostenibles anticipándonos a sus 

necesidades en la creación de nuevos productos, mejorando la calidad y/o nuestro 

servicio bajo un ambiente laboral seguro. 

Visión 
Ser la planta referente en la manufactura de "especialidades" innovadoras (bajos 

micrajes) de hilo de fibra de vidrio acorde a las necesidades de nuestros clientes 

con un impacto mínimo sobre el medio ambiente, desarrollando equipos de alto de 

desempeño y la digitalización de nuestros procesos. 

Política integral 
Nuestros esfuerzos se enfocan en desarrollar una cultura de seguridad, 

sostenibilidad, calidad y mejora continua para alcanzar la excelencia y ser la mejor 

opción en el mercado de vidrio plano, garantizando el cumplimiento de los requisitos 

de nuestros clientes y partes interesadas con respeto a los principios de conducta y 

actuación. 

 
Valores 
Siempre vamos a la milla extra: 

• Disciplina 

• Compromiso  

• Proactividad 

• Ser Ágil 

 

Estamos orgullosos de cuidar: 



• Reconocimiento 

• Diversidad e inclusión 

• Enfoque sustentable 

• Respeto al Medio Ambiente  

• Respeto a las personas  

• Respeto a Higiene y a la seguridad en el trabajo  

• Respeto a los Derechos de los Trabajadores 

 

Somos humildemente audaces (y audazmente humildes): 

• Empatía 

• Solidaridad 

• Lealtad 

• Integridad 

• Actuar como emprendedor 

 

Tenemos los pies en la tierra y la luna: 

• Innovación 

• Servicio al Cliente 

• Aprendemos con el corazón y nos encanta compartir 

• Empoderamiento 

• Crear una cultura abierta y atractiva 

 

Historia de Grupo Saint Gobain 
Saint-Gobain es una organización multinacional francesa fundada en 1665, con más 

de 350 años de historia y presencia en más de 75 países. Es líder mundial en el 

diseño, fabricación y distribución de materiales y soluciones innovadoras para la 

construcción, movilidad, salud e industria en general. Su enfoque principal está en 

ofrecer productos que brinden confort, eficiencia energética y sostenibilidad 

ambiental. 

El grupo se organiza en cuatro áreas clave: materiales innovadores (como vidrios y 

cerámicos de alto rendimiento), soluciones de construcción (aislamientos, yesos, 

morteros), distribución de materiales de construcción, y productos para la industria. 

Entre sus marcas más reconocidas se encuentran Weber, Isover, Gyproc, Vetrotex, 



Sekurit y Adfors, esta última especializada en textiles técnicos a base de hilo de fibra 

de vidrio. 

Saint-Gobain ha adoptado un fuerte compromiso con el desarrollo sostenible. Su 

estrategia se basa en alcanzar la neutralidad de carbono para el año 2050, mediante 

la mejora continua de sus procesos productivos, el uso de energías renovables, y el 

desarrollo de productos ecológicos que ayuden a reducir el impacto ambiental de 

sus clientes. Asimismo, impulsa la innovación como motor de crecimiento, 

invirtiendo constantemente en investigación y desarrollo, con más de 100 centros 

de I+D en todo el mundo. 

En México, Saint-Gobain tiene una importante presencia industrial y comercial, con 

plantas que fabrican vidrio arquitectónico, productos para la construcción ligera, y 

materiales para la industria automotriz. Su cultura organizacional promueve la 

seguridad, la inclusión, la diversidad y el desarrollo profesional de sus 

colaboradores. 

Gracias a su enfoque en la sostenibilidad, la innovación y el valor al cliente, Saint-

Gobain se posiciona como un actor clave en la transformación hacia una economía 

más verde y eficiente. 

Historia de Adfors 
ADFORS es una de las divisiones especializadas del grupo Saint-Gobain, enfocada 

en la fabricación de textiles técnicos y soluciones basadas en fibras para los 

sectores de la construcción, la industria y la movilidad. Su historia está 

profundamente ligada a la evolución del grupo Saint-Gobain y su estrategia de 

diversificación en materiales innovadores. 

La marca ADFORS nace oficialmente en 2011, como resultado de la consolidación 

de varias filiales del grupo dedicadas al trabajo con fibras de vidrio, polímeros y otros 

materiales técnicos. Sin embargo, sus orígenes se remontan décadas atrás, cuando 

Saint-Gobain comenzó a expandirse más allá del vidrio, integrando empresas 

expertas en refuerzos, mallas, tapicería industrial, cintas y telas no tejidas. 

ADFORS se especializa en la producción de mallas de refuerzo para sistemas de 

aislamiento térmico, cintas para juntas, revestimientos murales, textiles técnicos 

para filtración y productos para refuerzo de asfalto. Una de sus líneas más 

reconocidas es FibaTape, muy usada en la construcción ligera en Estados Unidos y 

Europa. También destaca por su línea de mallas para mosquiteros, soluciones 

acústicas y antivibración, y productos para aplicaciones industriales especializadas. 

Con centros de producción y laboratorios de investigación en Europa, América del 

Norte y Asia, ADFORS ha mantenido una filosofía de mejora continua, innovación y 



sustentabilidad. Su enfoque está en desarrollar soluciones que respondan a los 

retos técnicos y ambientales actuales, ofreciendo productos más livianos, duraderos 

y con menor impacto ecológico. 

La historia de ADFORS es un reflejo de la transformación de Saint-Gobain hacia un 

grupo global de soluciones sostenibles. Gracias a su experiencia en materiales 

compuestos y su presencia internacional, ADFORS continúa siendo un referente en 

su sector, impulsando avances en construcción eficiente, movilidad segura y 

protección ambiental. 

Área de logística 
El departamento de Logística/ONE LOGISTIC, es el encargado de gestionar y 

administrar los almacenes, traspasos y los inventarios de ambas plantas, Adfors y 

Vetrotex. El proyecto se desarrolla específicamente en el almacén de materia prima 

de Adfors, el puesto encargado de esta área es el líder de almacén, que en sus 

funciones se encuentra pedir e ingresar materia prima, asi como controlar el 

inventario y hacer las salidas correspondientes del almacén, esto con el uso del 

montacargas. 

Problemas a resolver 
• Baja confiabilidad del inventario de materia prima en el almacén 0019. 

• Sistema de control no estandarizado 

• Procedimientos desactualizados 

• Diferencias de conteos físicos vs ERP 

 

Objetivos 

Objetivo General 
Mejorar la confiabilidad del inventario de fibra y materia prima en el Almacén 0019 

para optimizar la gestión de recursos, asegurar la disponibilidad continua de 

materiales para la producción y eliminar las diferencias del inventario físico contra 

el sistema SAP. 

Objetivos Específicos: 
• Identificar las causas de los problemas de las diferencias entre el conteo 

físico y los traspasos e inventario en el sistema SAP. 



 

• Estandarizar el proceso de verificación de inventario mediante la 

implementación de formatos oficiales para la toma de inventarios de fibra y 

químicos. 

 

• Optimizar la identificación de materiales a través de un layout mejorado y 

etiquetado con los pesos de las tarimas para facilitar su conteo. 

 

 

• Reducir discrepancias entre el inventario físico y SAP mediante la validación 

de transferencias y revisión cruzada con las bitácoras de producción. 

 

• Mejorar la organización documental creando carpetas físicas y registros 

digitales en Excel para un acceso rápido y ordenado a la información. 

 

• Desarrollar ayudas visuales e instrucciones de trabajo para estandarizar los 

procesos de toma de inventario y asegurar su cumplimiento. 

 

• Documentar los procesos actuales de gestión de inventarios para entender 

las prácticas existentes y sus limitaciones. 

 

• Registrar correctamente y en tiempo: Asegurar que todos los movimientos de 

inventario sean registrados correctamente y en tiempo en el sistema, 

reduciendo errores y discrepancias. 

 

• Implementar procedimientos de validación de datos para garantizar la 

exactitud de la información del inventario. 

 

• Definir y monitorear indicadores clave de desempeño (KPIs) para evaluar la 

efectividad del sistema de control y seguimiento del inventario. 

 

 

 



Justificación. 
Adfors termino el 2024 con una diferencia de inventario físico de materias primas 

considerablemente menor respecto con el sistema SAP, en los almacenes 0003 y 

0004 pertenecientes a producción, dando una confiabilidad del 32.44%, lo que 

puede generar problemas en la producción, afectar la planificación de materiales y 

generar resultados financieros falsos que se traducen en pérdidas económicas. Por 

lo que en enero del 2025 se creo el almacén 0019 del departamento de logística 

como almacén intermedio entre el proveedor y producción para subsanar los 

resultados negativos. La implementación de un sistema estandarizado de 

verificación y control permitirá reducir errores en la gestión del inventario, mejorar la 

trazabilidad de los materiales y aumentar la confiabilidad. Además, el uso de ayudas 

visuales y digitalización de formatos agilizará la toma de decisiones y facilitará el 

acceso a información precisa en tiempo real. Las medidas de control y seguimiento 

permitirán una gestión más eficiente del inventario, reduciendo pérdidas y 

asegurando la disponibilidad continua de materiales. 

Marco teórico 
El inventario se define como el conjunto de bienes almacenados por una 

organización para su uso en la producción o comercialización de productos o 

servicios (Chase et al., 2010). Los inventarios pueden clasificarse en materias 

primas, productos en proceso y productos terminados, y representan un 

componente esencial en la operación de cualquier empresa manufacturera. 

El control de inventarios busca mantener un equilibrio entre disponibilidad de 

materiales y costos asociados al almacenamiento. Una gestión eficaz de inventarios 

no solo reduce pérdidas y tiempos de espera, sino que también mejora la 

satisfacción del cliente y la rentabilidad de la empresa (Render & Heizer, 2014). 

Dentro de este contexto, la confiabilidad del inventario se refiere al grado en que la 

información registrada en el sistema coincide con la existencia física de los 

materiales. Un inventario confiable permite una planeación más precisa, reduce 

interrupciones en la producción y disminuye el capital inmovilizado. Los indicadores 

más comunes para evaluar la confiabilidad son la exactitud del inventario, el número 

de discrepancias detectadas y la frecuencia de ajustes requeridos. En ADFORS, 

donde se trabajan fibras técnicas y materiales especializados, cualquier error en el 

inventario puede significar una afectación importante en la calidad del producto o en 

la eficiencia del proceso. Por ello, mantener la exactitud del inventario es una 

prioridad operativa. 



Las técnicas para mejorar la confiabilidad incluyen la implementación de conteos 

cíclicos, el uso de sistemas ERP, así como metodologías de mejora continua como 

5S, estandarización del trabajo, y ayudas visuales. Estas herramientas permiten 

establecer procesos claros y visuales, lo que disminuye errores humanos y mejora 

la trazabilidad de materiales (Liker, 2004). 

Por tanto, garantizar la confiabilidad del inventario es clave para una operación 

eficiente, ya que contribuye directamente a la reducción de desperdicios, mejora en 

la toma de decisiones y aumento de la productividad. 

 

Desarrollo 
El proyecto se origina de la necesidad de tener un control del inventario de materias 

primas en la planta de Adfors, ya que antes de 2025 solo existían dos almacenes 

virtuales en el sistema SAP pertenecientes a producción, específicamente al área 

de recubrimiento, el 0003 donde se registraban todos químicos y el 0004 para el 

hilo de fibra de vidrio, también era administrado el espacio físico del almacén por el 

equipo de logística, esto presentaba problemas importantes en el control de los 

materiales, ya que se tenía que tomar en cuenta aparte de los ingresos en el 

almacén, el stock disponible, también el material en proceso e igual los consumos 

hechos por producción, los inventarios solo se tomaban una vez al mes y los 

consumos no se registraban a tiempo por lo cual provoco que la conciliación anual 

del año 2024 cerro un conteo físico final de un total de 51661.6 kilogramos de todos 

los materiales de materia prima contra  159268.82 kilogramos de los mismos en el 

sistema SAP, en ambos almacenes virtuales, dando una confiabilidad del 32.44%. 

Lo cual representa graves problemas en diferentes niveles, como un valor de 

inventario incorrecto que impacta en estados de resultados incorrectos ya que es 

dinero no existe al haber faltantes físicos que en SAP si están, esto perjudica en la 

confiabilidad de la empresa ante los clientes, porque se hace una planeación 

incorrecta y al darse cuenta que hay faltantes se toman medidas extraordinarias 

como conseguir el material de urgencia con los proveedores pagando costos extra 

por el transporte o incluso con eso no siempre se puede conseguir a tiempo lo que 

provoca retrasos en las entregas de los pedidos costando altas penalizaciones y 

perdiendo la confianza de los clientes.  

Por lo tanto a inicios del año 2025 la dirección tomo la decisión de crear un almacén 

virtual intermedio entre los proveedores y producción, este fue designado con el 

número 0019 en SAP administrado exclusivamente por el departamento de 

logística, para llevar un control más estricto de los ingresos, stock disponible y como 

nuevo movimiento los traspasos a producción. 



Datos en kilogramos del inventario de materia prima al 
cierre del año 2024 

 

 



Delimitación del espacio físico 
Se definió el espacio físico del almacén 0019 ya que antes se consideraba como 

uno solo el almacén de materia prima junto con la subárea de mezclado y ahora es 

exclusivamente solo el almacén, de esta manera se controla mejor lo que sale 

físicamente del almacén y evita confusiones con producción. 

 

Actividades 

Conteos diarios 
Se realizan conteos matutinos a las 7:30 de la mañana del stock disponible de 

pallets de hilo de fibra de vidrio y químicos. Respecto a los químicos se consideran 

pallets de resinas, sacos, tambos, totes y cajas, todo lo que este dentro del almacén. 

Para los tanques de almacenamiento se les tomara la lectura del nivel de cada uno.  



 

Ilustración 1 Evidencia de conteo diario 

Ingreso de químicos y fibra. 
Se reciben los materiales de las cajas de tráileres, verificando que las hojas de 

transferencia de químicos y los packing list de fibra coincidan físicamente con lo que 

llega. En caso de no coincida se reportará los eventos al jefe inmediato. 

Posteriormente se registra en la base de datos. 

 



Traspasos 
Se cotejan las cifras diarias con los registros del día anterior y con la bitácora y se 

mandan reportes de los materiales tomados por producción del primer, segundo y 

tercer turno del día anterior, para que se realicen los traspasos en SAP, 

posteriormente se hacen las conciliaciones con el inventario virtual de SAP y el físico 

del día actual, para detectar si existen diferencias, si es el caso se investigan las 

causas raíz y se aplican las contramedidas correspondientes. 

 

Ilustración 3 Packing list de fibra 

Salidas de bobina vacía, fibra de rechazo y totes vacíos. 
Se retorna al proveedor en la caja los pallets de bobina vacía y fibra de rechazo 

después de la descarga de fibra. En los casos de los totes se retornan en la caja 

después de la recepción de químicos. 

 

Ilustración 2 Hoja de transferencia de químicos 



 

 

 

Implementación de Mejoras  
Adfors utiliza la metodología WCM (Manufactura de Clase Mundial) para la mejora 

continua, que a su vez representa un departamento independiente con el mismo 

nombre, se utilizaron algunas herramientas proporcionadas por WCM como: 

5W+2H, 5 Por que, 5s. 

Análisis causas-raíz 

5W+2H 

La metodología 5W+2H es una herramienta utilizada para la resolución de 

problemas y la planificación de proyectos. Su nombre proviene de las iniciales de 

las preguntas que se deben responder: What, Why, Where, When, Who, How, How 

Much. 



 

 

5 Por que’s 

La técnica de los 5 Porqués es una herramienta sencilla pero poderosa para 

identificar la causa raíz de un problema. Consiste en preguntar "¿Por qué?" cinco 

veces, o tantas veces como sea necesario, para llegar a la causa fundamental del 

problema. 

 

 



5’s 

La metodología 5S es una técnica de gestión de calidad, utilizada para organizar y 

mantener el lugar de trabajo de manera eficiente y segura. Se colocaron carteles 

para identificar las áreas y el material fuera de inventario SAP correctamente. 

Antes: 

 

 



 

Después: 

 



 

 

 

Situación encontrada 

La confiabilidad del inventario físico respecto al SAP en el cierre de año 2024 es del 

32.44%.  

 

 

Situación esperada 

Lograr una confiabilidad del inventario físico respecto al SAP del 100% al cierre del 

2025. Diseñar e implementar un nuevo y actualizado sistema de control que nos 
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facilite llevar un control estricto y preciso de los ingresos físicos, conteos físicos y 

traspasos en SAP. Nuevas instrucciones de trabajo y ayudas visuales. 

 

Verificación puntual de la bitácora 
Se revisa diariamente después de los conteos diario la bitácora de producción para 

validar si los consumos reportados corresponden a la disminución de material en el 

almacén. Anteriormente se intentó con vales también, pero se descartó y solo se 

dejó la bitácora. Se dialogo con el equipo de producción para concientizar y definir 

el formato de la bitácora para un uso adecuado tanto para ellos como para el 

almacén. 

Creación de canal de comunicación 
Se creo un canal de comunicación con el equipo de Vertronic (bodega y proveedor 

interno de químicos) y Producto Terminado para estar constantemente informados 

sobre lo que se envía y recibe en las cajas de tráileres y reportar a tiempo cualquier 

discrepancia con las hojas de transferencia y lo que llega físicamente, para asegurar 

que los movimientos de material coincidan con los registros en el sistema SAP. 

Indicadores 
Se documentarán los errores más frecuentes, como registros incorrectos, omisión 

de transferencias o problemas en la toma de inventarios. 
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Layout actualizado 
Se cambio la disposición del layout dentro del almacén para facilitar la toma de 

inventarios, asignando espacios específicos para el tipo de fibra y químicos. 

Antes: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

El diseño original presentaba problemas visuales ya que los pallets de hilo de fibra 

de vidrio se estiban en 3 niveles y al intentar ver la hoja de identificación del pallet 

del tercer nivel era difícil o incluso imposible identificar los datos de esos pallets lo 

cual representaba un problema grave para los registros del inventario, y también en 

la practica se usaban los carriles de bobina vacía y fibra de rechazo para colocar 

materiales cuando su espacio indicado estaba sobrepasado de stock. 

 

Después:  



 

 

 

 

 



Se actualizo el layout del almacén para que fuera fácil ver las hojas de identificación 

de la fibra y ahorrar espacio, de esta manera también es más accesible el pasar por 

los pasillos, de igual modo se actualizo se actualizo los carriles para especificar que 

hay espacios que se pueden compartir en caso de ser necesario, ya que la fibra de 

rechazo y el material de extrusión están presentes en menor cantidad y no saturan 

los carriles, esto se hace por limitaciones físicas del espacio y la demanda 

cambiante de la planta. 

Ayudas visuales 
Se colocan ayudas visuales en hojas con los pesos netos de cada pallet de fibra en 

la parte inferior, esto solo en las tarimas destinadas a ubicaciones altas, para facilitar 

su identificación sin necesidad de moverlas.  



 

 

Digitalización 
Se desarrollarán plantillas en Excel para agilizar la captura y consulta de datos, para 

la toma de inventarios de fibra y químicos, reemplazando el método de libreta. 

Para hilo de fibra de vidrio: 

 

 



 

Para químicos: 

 

Archivo físico 
Se organizarán en carpetas identificadas las hojas de transferencias de químicos, 

packing list de fibra, vales de extrusión y tejido, asegurando su accesibilidad rápida 

en auditorías y mejor control del registro histórico. 

Carpeta para transferencias de químicos: 

 



Carpeta de packing list de hilo de fibra de vidrio: 

 



Formato para la toma inventarios diarios 
Se diseño un formato para facilitar la toma de inventarios de fibra y químicos. 

 

 

Validación y Ajustes  
Al evaluar la nueva metodología se comprobó que estas mejoras facilitan la toma 

de datos y reduce errores. Se analizaron las discrepancias existentes entre el 

sistema SAP y el inventario físico antes de la implementación de las mejoras y se 

ajustaron con autorización del jefe directo para llevar el punto de partida con cero 

diferencias el lunes 27 de enero del 2025. 

Validaciones de la bitácora  
Se compararon los consumos hechos por producción de los registros digitales con 

la bitácora física en las oficinas de recubrimiento, para lograr un buena coordinación 

se acordó que tomarían material a partir de 8:30 de la mañana, así el supervisor del 

tercer turno del día anterior anota los consumos del almacén en tiempo y forma para 

que no haya diferencias con los cálculos del almacén y de esta manera también se 



evita que tomen material en el primero del día corriente y así no se descuadran los 

registros. 

Modificación de ayudas visuales 
Se decidió que es mejor bajar las hojas de identificación de los pallets de fibra que 

van al tercer nivel de estiba y colocarlas en la parte inferior en vez de hacer las hojas 

de las ayudas visuales de este modo se ahorra tiempo en hacer hoja por hoja y se 

disminuyen los desperdicios de hojas blancas. 

 

 

 

Ajuste del formato para la toma de inventarios 
Se ajustaron los formatos originales para mejorar y simplificar la toma de 

inventarios. 



 
 

Estandarización y Documentación  

Instrucción de trabajo 
Se creo una nueva instrucción de trabajo en la cual se documentó toda la 

información del nuevo sistema para estandarización de las mejoras implementadas.  



 

 



 

 

Formato final de toma de inventarios 
Después de propuestas de formatos se optó por una versión final y mejorada, en la 

cual se unió la fibra y químicos, de este modo también se ahorran hojas blancas. 

 



Evaluación de Resultados y Cierre  

Conciliaciones de inventario 
El procedimiento oficial y confiable de validar los datos es mediante conciliaciones 

puntuales de los registros mandados por correo sobre el estatus del inventario físico 

al momento del corte del conteo matutino, estos se comparan con el material de 

libre utilización en SAP.  

Se realizaron conciliaciones periódicas para verificar la correcta trazabilidad de los 

traspasos realizados y que el inventario físico este exactamente igual al SAP para 

de esta manera asegurar una confiabilidad del 100% ya que estos no presentan 

ninguna diferencia respecto de químicos y de hilo de fibra de vidrio. 

Evidencia de ejemplo de conciliación formal confirmada por correo 

electrónico ante producción y logística por el jefe inmediato. 

Tabla de los consumos compartida vía correo electrónico de la empresa hacia el jefe 

para autorizar y realizar los traspasos en SAP: 

 

 

 

  

Traspasos realizados en SAP y confirmados por correo: 

 

Libre utilización en SAP después de los traspasos hechos y confirmación por 

correo que representa correctamente el stock actual sin diferencias con la tabla 

compartida por correo para hacer los traspasos: 

 

FIBRA
INVENTARIO 

FISICO
12-feb 07:35 a. m.

SKU INV. 11 FEB INV. 12 FEB
DIFERENCIA 

(consumo)

STD  SF720422 20180 16528 3652

PyP SF720433 18818 16841 1977

CLA/EHV SF720491 4776 4776 0



Evidencias de conciliaciones formales confirmadas de fibra por correo 

 

 



 

 

 



 

 

 

 

Evidencias de conciliaciones formales por correo de químicos: 

 

 

 



 

 

 



 

 



 
 

 

 



Diagrama de flujo de la situación actual 

 

 

 

 

 



Conclusión 
El presente proyecto logró cumplir con éxito su objetivo principal: mejorar la 

confiabilidad del inventario de materia prima y fibra en el almacén 0019 de Saint-

Gobain ADFORS. A partir de una situación inicial crítica, con una confiabilidad del 

32.44% al cierre de 2024, se implementaron una serie de acciones estratégicas que 

permitieron alcanzar una confiabilidad del 100% en 2025, reflejando una 

transformación significativa en la gestión de inventarios. 

Entre las mejoras más destacadas se encuentran la creación de un nuevo almacén 

físico y virtual, la estandarización de procesos mediante formatos oficiales, la 

implementación de conteos diarios, la validación cruzada con bitácoras de 

producción, el rediseño del layout del almacén, y el uso de ayudas visuales y 

herramientas digitales. Estas acciones no solo corrigieron las discrepancias entre el 

inventario físico y el sistema SAP, sino que también fortalecieron la trazabilidad, 

redujeron errores humanos y mejoraron la toma de decisiones operativas. 

El proyecto demuestra cómo la aplicación de metodologías de mejora continua, 

como 5S, 5W+2H y análisis de causa raíz, puede generar un impacto tangible en la 

eficiencia operativa de una organización. Asimismo, resalta la importancia de la 

colaboración interdepartamental, la documentación adecuada y la comunicación 

efectiva para lograr resultados sostenibles. 

Este trabajo representa una contribución valiosa al sistema logístico de ADFORS, 

sentando las bases para una cultura organizacional orientada a la excelencia 

operativa, la estandarización y la mejora continua. 
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