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RESUMEN

La presente investigacion consiste en el estudio explicativo cuyo objetivo principal
es mostrar una propuesta de mejora en la gestion de inventarios y su impacto en
el nivel del servicio del almacén Divemotor que permita optimizar los procesos de

la organizacion.

Se ha observado que hay un problema de bajo nivel de servicio en el almacén
Divemotor, para reducir las causas principales se propone aplicar propuesta de
gestion de inventarios, clasificacién de producto, hoja de verificacion, establecer
nuevos formatos, planificacion de abastecimiento, diagrama de flujo,

procedimiento escrito.

Del estudio realizado a la empresa Divemotor, podemos resaltar que una de las
principales causas que originan el citado problema es no tener un stock adecuado
y oportuno que permita cumplir las expectativas del cliente garantizando un mejor
nivel de servicio de las atenciones de repuestos que permita realizar los
mantenimientos en menor tiempo con la finalidad de continuar con sus

operaciones.

Se observé que durante el tiempo de 30 dias con la metodologia propuesta se
alcanz6 incrementar el nivel de servicio en almacén principalmente en sus
dimensiones de eficacia de 0,79 a 0,97 y por ultimo, confiabilidad aumentando el

porcentaje de 0,86 antes y 0,94 después de la implementacion.

Palabras Claves: Inventarios, Almacenamiento, Eficacia, Disponibilidad y
Confiabilidad.



ABSTRACT

The present investigation of this work consisted of an explanatory study whose
main objective is to show a proposal for improvement in inventory management
and its impact on the service level of the Divemotor warehouse that allows

optimizing the organization's processes.

It was observed that there is a problem of low level of service in the Divemotor
warehouse, to reduce the main causes it is proposed to apply an inventory
management proposal, product classification, verification sheet, establish new

formats, supply planning, flow diagram, written procedure.

From the study carried out at the Divemotor company, we can highlight the fact
that some problems happends in the warehouse, causing a low level of service
due to not having an adequate stock, therefore, the client demands a better
service of spare parts in a timely manner allow to carry out maintenance in order

to continue with hermitage its operations.

It was observed that during the period of 30 days with the proposed methodology,
it was possible to increase the level of service in the warehouse, mainly in its
dimensions of effectiveness from 0.79 to 0.97 and finally, reliability, increasing the

percentage from 0.86 before and after 0.94 after implementation.

Keywords: Inventories, storage, Efficiency, Availability and Reliability.
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.  INTRODUCCION



Segun (Santander, 2014), la cadena de suministro es muy diferente en su proceso
debido a que algunas presentan el intercambio, es variado intercesores antes de
llegar al consumidor final (...) Es por esto, que la susceptibilidad de una cadena
de suministro esta determinada por el numero de sus nexos, y también de la
manera en como se disefian o se administran. Para ello, se busca medir la
fiabilidad de los elementos de Supply Chain, es decir, encontrar la posibilidad que

éstos sigan laborando correctamente durante todo un periodo (p.09).

(INEI, 2017), en su informe de resultados de encuestas econdémica anual 2015,
comenta que en la actividad de comercio al por menor la rotacion de existencias
fue de 8,0, seguido por la actividad de comercio al por mayor con 7,2 y la
actividad de venta y reparacion de vehiculos automotores y motocicletas con 3,9
veces. Las empresas comercializadoras tuvieron un promedio 6.7 rotacion de

existencias y su proyeccion es de 8.5.

(Godman, 2021) Goodman, Peter y Chokshi, Niraj (2021), menciona que el estudio
realizado 1981 a 2000, las empresas estadunidenses redujeron sus inventarios en

un promedio de 2 % al ano.

Ademas, (Bruno, 2020), comenta que el covid-19 ha expuesto varios desafios
para la industria automotriz donde Corea del Sur, Italia y Japdén son los mas
golpeados entre las principales economias. En consecuencia, el 80% de las
empresas automotrices tendra un fuerte impacto en el 2020. Por otro lado, el 78%
de las empresas no tienen suficientes trabajadores para operar en la linea

produccion completa.

En el reporte estadistico de (Automotriz, 2021), nos muestra que la venta del
sector vehiculos comerciales estd conformado por tracto camiones y buses que
desde el periodo 2012 hasta mayo 2021 ha tenido fluctuaciones en comercial las
distintas marcas de acuerdo a necesidades y economia de los clientes. En los
siguientes periodos tuvo descrecimiento -12.5% en 2014, -0.9% en 2017, -9.4%
en 2019 y finalmente -55.5% en 2020, estos resultados son comparado con el afio

anterior con la finalidad de evaluar el crecimiento en el sector automotriz

Finalmente, el aiilo mas critico fue 2020 debido a la pandemia generando un gran

impacto en la economia en todos los rubros comerciales, pero en 2021 crecié las

2



ventas de manera significativa 121.2%, esto fue generado ya que el estado
Peruano ofrecié distintos bonos reactiva a las empresas de transporte e
interprovinciales y con este capital muchos negocios permitié realizar sus
mantenimientos a las flotas vehiculos y tener capital de trabajo para no detener
sus actividades de negocio, por ende, esto genera mayor demanda en los
repuestos automotrices donde los concesionarios de cada marca tiene que
atender estas necesidades con la finalidad de obtener un mejor nivel de servicio

en su area post venta.

Figura 1. Diagrama de Ventas de Vehiculos Comerciales en el Pert
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Fuente: Asociacion Automotriz Del Peru (AAP)

La causa del incremento de las ventas 2021 se puede deber a la inyeccién de
liquidez a la economia peruana por parte de MEF, lo que origina bajas tasas de

interés y una mayor demanda de créditos para la inversion.

Por consiguiente, a nivel internacional AAP (2021), detalla en su reporte el
acumulado de enero hasta abrii que 3 paises la pandemia afecto
considerablemente la venta de vehiculos comerciales de los cuales son: 3.7% en

México, 8.6% en Paraguay, -8.4% en Costa Rica.

Por lo tanto, el continente americano tiene un promedio 34.59% en
comercializacidon de vehiculos nuevos y sin considerar los 3 paises bajos tiene un
resultado 47.07% donde se concluye que varios paises del continente tienen

demanda, por ende, las distintas empresas que representa sus marcas deben



mantener un nivel servicio éptimo para generar competitividad y rentabilidad en

Sus organizaciones.

Figura 2. Venta acumulada Enero Hasta Abril - Latinoamérica
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Finalmente, proyecciones realizadas para este afo, las cuales marcaban en
octubre pasado un incremento base entre 25% y 26% y un crecimiento cercano al

33% en el contexto mas optimista.

No obstante, Morisaki estima que para la segunda mitad del afo el panorama
sera distinto, con una notable mejora, que igual podria llevar a la industria a un
crecimiento de 25%.

La empresa Divemotor ubicada en Lima tampoco es indiferente a los cambios de
la demanda por la coyuntura actual de la pandemia, dicha empresa se dedica a la
comercializacién de ventas de volquetes, tractocamiones, buses y autos de la
marca Mercedes Benz, Jeep, Fiat y Freigthliner. Adicional a ello, cuenta con su

area de post-venta de servicio y venta de repuestos.

Desde el incremento del parque automotor de la marca que representa ha tenido
que enfrentarse en negociaciones con clientes corporativos en apertura de

almaceén, con la finalidad de que se tenga los repuestos disponibles y asi asegurar



al cliente de que sus maquinarias estén operativas y menos tiempo en el taller, no

existe una estructura bien definida para la planificacion de abastecimientos.

Dentro de la presente investigacion de la gestién de inventario del abastecimiento
de repuestos y su impacto en el nivel de servicio se mostrara algunos problemas
que ocurre en el almacén Divemotor, ocasionando un bajo nivel servicio por no
tener un stock adecuado de los repuestos criticos para los buses interprovinciales
y camiones de carga, por ende, el cliente exige la disponibilidad inmediata para
realizar los mantenimientos de manera oportuna con la finalidad de continuar con

sus operaciones con el transporte de pasajeros y traslado de mercancias.

El proceso de abastecimiento de repuestos se conformé en un inicio por un
contrato comercial donde el cliente solicita que la mercaderia debe ser entregada
en almacén, actualmente se realiza abastecimiento de manera diaria pero debido
a la coyuntura actual la demanda fluctua generando no precisar la cantidad exacta
de abastecimiento ocasionando una rotura de stock. Por lo cual, altera las
reposiciones diarias en el almacén generando un impacto en el nivel de servicio
almacén Divemotor en sus costos operativos, operatividad y falta disponibilidad de

repuestos.

Las distintas causas de la matriz fueron identificadas por el asesor de ventas y
personal del almacén debido a los constantes reclamos por el personal técnico y

jefe de taller del cliente.

Por tal motivo para evitar rotura de stock en los repuestos de mantenimiento
preventivo y correctivo se realiz6 el diagrama Ishikawa para identificar las causas
que genera un bajo nivel de servicio con nuestro cliente corporativo Expreso
Palomino, por ello, se realiza un diagrama de causa en efecto con la finalidad de

identificar los principales causas que genere este problema.



Figura 3. Matriz de Ishikawa del Bajo Nivel Servicio
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Matriz de correlacién:

En esta matriz se clasificara las causas segun las frecuencias obtenidas en los 30

dias para obtener el peso (%) con la finalidad de obtener 80-20% y tomar

prioridades al momento de implementar la mejora.

Con el diagrama de Pareto se identificd las cusas que representa un 80% al

problema del bajo nivel de servicio, se tomara en cuenta las prioridades por

bloque 1, bloque 2, bloque 3 y bloque 4.

Tabla 1. Causas del bajo nivel de servicio

CR DESCRIPCION CAUSA RAiZ S1 S2 S3 S4 Frecuencia % Acumulado
MDS3 | Rotura stock clasificacién B dentro del mix 3| 5 15] 0.19 0.19
MDI0 | Rotura stock clasificacién C dentro del mix 3] 4 121 0.15 0.33
MD11 Repuestos fuera de mix 3] 2 9]0.11 0.44
MT12 [ No coordinar con el cliente los mantenimientos 2] 3 9]0.11 0.56
MD7 | Reservas generadas que no permite atender la solicitud del almacén 1] 3 8] 0.10 0.65
MQ4 || ead time de pedidos de repuestos 2| 3 8] 0.10 0.75
MO6 | No tener cargo de los repuestos atendidos o 1 31 0.04 0.79
MT14 | Actualizar el ingreso de los repuestos en el kardex 11 0 3]0.04 0.83
MQ3 | Faita de disponibilidad de transporte para pedido emergencia 0] O 2| 0.02 0.85
MA16 | No tener identificado los anaqueles por clasificacion 0ol O 2] 0.02 0.88
MP2 Repuestos por garantia 0 1 2| 0.02 0.90
MO5 | No alertar la urgencia de algunos repuestos que proviene de la reposicion 0ol O 2] 0.02 0.93
MO17 | Error de codificacion de repuestos 11 0 2| 0.02 0.95
MA15 | No tener definido espacio de recepcion 0ol O 1]0.01 0.96
MT13 | |5 cantidad fisica no coincide con la guia 1] O 1]0.01 0.98
MP1 Repuestos mal estado o 1 1]0.01 0.99
MD8 | Tener diferencia de inventario 1] O 1] 0.01 1.00

18 ] 23 81| 1.00

Fuente: Elaboracién propia

Bloque 1: MD9-MD10-MD11
Bloque 2: MT12-MD7-MQ4-MOG6
Bloque 3: MT14-MQ3-MA16-MP2-MO5

Bloque 4: MO17-MA15-MT13-MP1-MD8

Figura 4. Diagrama de Pareto del Bajo Nivel de Servicio
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Matriz de estratificacion

En el siguiente cuadro se agrupa las causas identificadas del problema con las
herramientas de ingenieria, que tiene como finalidad de obtener la variable
dependiente y posterior a ello, tomar las dimensiones que asocien a estas

herramientas para ejecutar la implementacion de la mejora

Tabla 2. Tabla de estratificacion de causas y herramientas de ingenieria

CR DESCRIPCION CAUSA RAizZ FRECUENCIA AREAS
MD9 | Rotura stock clasificaciéon B dentro del mix 15 Gestidn de Inventarios
MD10 | Rotura stock clasificacién C dentro del mix 12 Gestion de Inventarios
MD11 | Repuestos fuera de mix 9 Gestion de Inventarios
MT12 | No coordinar con el cliente los mantenimientos 9 JIT
MD7 | Reservas generadas que no permite atender la solicitud del almacén 8 Proceso
MQ4 | Lead time de pedidos de repuestos 8 N7
MT14 | Actualizar el ingreso de los repuestos en el kardex 3 Gestién de Inventarios
MO6 | Demora atencién del almacén suministrante 3 Proceso
MQ3 | Falta de disponibilidad de transporte para pedido emergencia 2 T
MA16 | No tener identificado los anaqueles por clasificacion 2 Gestién de Inventarios
MP2 | Repuestos por garantia 2 Proceso
MOS5 | No alertar la urgencia de algunos repuestos que proviene de la reposiciéon 2 Proceso
MAL5 | No tener definido espacio de recepcién 2 Productividad
MT13 | La cantidad fisica no coincide con la guia 1 Productividad
MP1 | Repuestos mal estado 1 Calidad
MD8 | Tener diferencia de inventario 1 Gestion de Inventarios

Fuente: Elaboracion propia




En el diagrama de barras se cuatifica las fecuencia de las causas asociadas con
las herramientas de ingenieria, obteniendo como resultado que la Gestion de

Inventarios ayudaria a reducir una de las causas principales del problema.

Figura 5. Diagrama de barras de estratificacion de causas
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Gestion de Inventarios Just in Time Gestion Por Procesos  Gestion Logistica

Fuente: elaboracion propia
Evaluacién de alternativas

Continuando con el analisis se realizé un cuadro comparativo de implementacién
y la utilidad de la venta que representa el almacén, obteniendo una ratio 0.57% en

gestion de inventarios.

Tabla 3.Evaluacion de alternativas de la herramienta a utilizar

Cantidad _. COSTES

Herramientas Causas - Transport
Resolver

Ordenamiento Capacitacion Auditoria Total Coste

Gestién de Inventarios 8 30 1500 1200 250 0 2950
Justin time 3 60 2500 1200 500 1500 5700
Gestion por Procesos 3 60 2500 1800 500 1500 6300
Gestion Logistica 3 30 1500 1500 300 0 3300

Fuente: Elaboracion propia

Criterios a considerar:



Gestidon de inventario

Costo transporte: El almacén suministrarte sucursal de Canada tiene una
tarifa flat para delivery donde se incluye los pedidos de emergencia que
tenga el almacén. Por tal motivo, solo se considera una movilidad por las
emergencias que se pueda presentar por un consumo atipico generando
un costo S/68.00 por dia.

Ordenamiento: Ubicar y rotular los repuestos segun clasificacion ABC
Capacitacion: Consiste en 1 hr con un costo promedio S/ 55 donde el
supervisor logistico indicara las politicas de calidad como debe realizar el
trabajo de las solicitudes y seguimientos de sus pedidos de acuerdo a la

clasificacion ABC

Just in time

Costo transporte: Se considera la tarifa por 2 movilidades de emergencia
de la sucursal de Canada al almacén in house que el costo por dia S/ 113
para reponer aquellos productos defectuosos, dafiados o mantenimientos
no programados.

Ordenamiento: Ubicar y rotular los repuestos segun clasificacion ABC
reforzar y fijar bien los anaqueles para mantener firme y seguro al
momento de retirar los productos del almacén.

Capacitacion: Consiste en 10 hrs con un costo promedio S/50 donde el
supervisor indicara las politicas de inventarios y buenas practicas de
almacenaje para los productos fragiles y pesados. Explicar la metodologia
del procedimiento de atencion hacia al cliente.

Auditorias: Se encargara de supervisar de manera documentaria las
entregas de productos al cliente y recepcion de los repuestos de reposicion
para el almacén. Adicional revisar los reportes de manera semanal de los
pedidos pendientes de facturar, plan de abastecimientos, porcentaje

registro exactitud de inventario y consumo mensual del almacén.

Gestion Por Procesos
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Costo transporte: Se considera la tarifa por dos movilidades de emergencia
de la sucursal de Canada al almacén in house o una movilidad del centro
distribucién para ambos casos el costo por dia S/ 113.00 que dependera de
acuerdo a la disponibilidad del repuesto y necesidad del cliente.
Ordenamiento: Ubicar y rotular los repuestos segun clasificacion ABC
reforzar y fijar bien los anaqueles para mantener firme y seguro al
momento de retirar los productos del almacén. Archivar todos los
documentos de acuerdo a los ingresos y salidas del almacén.

Capacitacion: Consiste en 10 hrs con un costo promedio S/50.00 donde el
supervisor indicara las politicas de inventarios y buenas practicas de
almacenaje para los productos fragiles y pesados. Explicar la metodologia
del procedimiento de atencion hacia al cliente.

Auditoria: Se encargara de supervisar de manera documentaria las
entregas de productos al cliente y recepcion de los repuestos de reposicion
para el almacén y ordenamiento continua de acuerdo a los espacios de

almacenaje de acuerdo al nuevo layout de almaceén.

Gestion Logistica

Costo transporte: El almacén suministrarte sucursal de Canada tiene una
tarifa flat para delivery donde se incluye los pedidos de emergencia que
tenga el almacén. Por tal motivo, solo se considera una movilidad por las
emergencias que se pueda presentar por un consumo atipico generando
un costo S/68.00 por dia.

Distribucién: Solicitar mayor espacio al cliente con la finalidad de
redistribuir los anaqueles para obtener mayor capacidad de
almacenamiento. Por otro lado, reforzar y fijar bien los anaqueles para

mantener firme y seguro al momento de retirar los productos del almacén.

Realizando el cuadro comparativo de alternativas de solucién se toma en cuenta

que la Gestidon de inventarios el costo de inversion es menor debido a que, se

utilizara de mejor manera los recursos actuales del almacén como por ejemplo

entrega oportuna de pedidos de repuestos, seguimiento de repuestos

establecidos con formato de inspeccion, catalogos de repuestos, diagrama de
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repuestos, identificar los productos segun la demanda, generando un efecto de
incremento al nivel de servicio que la empresa Divemotor quiere ofrecer a su
cliente Expreso Palomino. La gestion esta dividida por etapas por ordenamiento,
planificacién y controlar, esta herramienta ayudara que el almacén tenga mayor
disponibilidad, eficacia y confiabilidad de los pedidos en el almacén. (Universidad
Militar Nueva Granada, 2010)

El problema de investigacion nos lleva a formular la siguiente pregunta:

¢En qué medida impacta la gestion de inventarios del abastecimiento de

repuestos en el nivel de servicio del almacén Divemotor Lima, 20217

¢En qué medida impacta la gestion de inventarios del abastecimiento de

repuestos en la disponibilidad del almacén Divemotor Lima, 20217

¢En qué medida impacta la gestion de inventarios del abastecimiento de

repuestos en la eficacia del almacén Divemotor Lima, 20217

¢En qué medida impacta la gestion de inventarios del abastecimiento de

repuestos en la confiabilidad del almacén Divemotor Lima, 20217

La investigacién se justifica tedricamente porque aporta conocimiento existente
con el uso herramientas de ingenieria para lograr una gestion de inventarios del
abastecimiento de repuesto en la empresa Divemotor, se justifica
metodolégicamente, porque sigue una estructura cientifica, una vez demostrada
su validez y confiabilidad sera utilizada para otras investigaciones. Por ultimo,
justificacion practica porque existe una necesidad de mejorar el nivel se servicio

del almacén.

El objetivo general de esta investigacion es determinar el impacto de la gestion de
inventarios del abastecimiento de repuestos en el nivel de servicio almacén

Divemotor Lima, 2021.
Los objetivos especificos que lograra cumplir el objetivo general son:

O1: Determinar en qué medida impactara la gestion de inventarios del
abastecimiento de repuestos en la disponibilidad del almacén Divemotor Lima,
2021
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02: Determinar en qué medida impactara la gestion de inventarios del

abastecimiento de repuestos en la eficacia del almacén Divemotor Lima, 2021

03: Determinar en qué medida impactara la gestion de inventarios del
abastecimiento de repuestos en la confiabilidad del almacén Divemotor Lima,
2021

Hipétesis general

HI. La Gestion de inventarios en abastecimiento de repuestos incrementara el

nivel de servicio en el almacén Divemotor Lima, 2021.

Ho. La Gestidon de inventarios en abastecimiento de repuestos no incrementara el

nivel de servicio en el almacén Divemotor Lima, 2021.
Hipétesis especificas

HE1: La Gestion de inventarios en abastecimiento de repuestos incrementara la

disponibilidad en el almacén Divemotor Lima, 2021.

HE2: La Gestidon de inventarios en abastecimiento de repuestos incrementara la

eficacia en el almacén Divemotor Lima, 2021.

HE3: La Gestidon de inventarios en abastecimiento de repuestos incrementara la

confiabilidad en el almacén Divemotor Lima, 2021.
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En el siguiente capitulo se detallan los estudios que tiene referencia internacional
y nacional a nuestro tema de investigacion y teorias que respaldan la metodologia

propuesta para mejorar el nivel de servicio en almaceén.

Segun (Arguedas, 2019), en su investigacion “Mejora de la productividad en
almacén en una empresa comercializadora mediante la implementacion de la
gestion de inventarios” tiene como objetivo aumentar la productividad del
almaceén, es de tipo aplicada ya que esta enfocado en determinar el problema de
naturaleza practica, utilizando los resultados obtenidos en la investigacion tedrica.
Por otro lado, se tomara en cuenta el instrumento de gestidn de inventarios para
reducir los problemas asociados a la disminucion de la productividad que tiene el
almacén de la comercializadora de estudio. El disefio de la investigacién es
experimental y cuasi-experimental, de tipo descriptiva-explicativa porque se
tomara en cuenta informacion de las variables para determinar las razones de la
disminucién productividad. La poblacion fue considerada en las atenciones
realizadas del producto de griferias durante 90 dias y la muestra sera constituido
por los pedidos realizados de la griferia por los 90 dias. El resultado obtenido de
las categorias griferias y sanitarios alcanzan el 75% de precedencia para la
reubicacion; debido a que la primera clasificacion esta interpretada en 31% de los
productos del almacén y la rentabilidad de venta que genera 35%; asi mismo, la
categoria sanitarios 19% de los productos es importante por el 40% de utilidad
que se obtienen en la distribucion. Se concluye que tuvo incremento en los
indicadores de eficiencia y eficacia, las cuales son las dimensiones de la
productividad. Este ultimo, tuvo un aumento de 20% y la eficacia y eficiencia

aumento 10% y 18% respectivamente.

(Cervantes, 2017), en su propuesta de investigacion “Implementacion de gestion de
inventarios para mejorar el nivel del servicio al cliente en la empresa Lumen
Ingenieria S.A.C, Los Olivos. Su objetivo general es determinar como la
implementacion de la gestidn de inventario mejorara el nivel de servicio al cliente.
El tipo de investigacion es aplicada que se encuentra vinculada a la investigacion
basica, el disefio es experimental porque evalua su variable independiente en la
dependiente que es nivel de servicio. La poblacion del presente estudio son los

productos eléctricos del inventario general de la empresa Lumen Ingenieria S.A.C,
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donde su muestra sera un periodo de 30 dias. Se concluye que la gestion de
inventarios antes de la implementacién tenia un promedio 3,9% y luego de la
mejora 5,43% demostrando que tuvo resultado 1,53%. Por otro lado, se disminuyo
el tiempo de ciclo de pedido de 56,63% a 49,07% en el ciclo de los pedidos. Asi
mismo se puede decir que el cumplimento de mercaderia tenia un promedio
5,86% y con la herramienta de gestion de inventarios obtuvo un resultado 7,66%,
consiguiendo un optimo cumplimento en los despachos de mercaderia en 1,8%

de incremento.

(Alca, 2019), en su investigacion “Efecto de la aplicacion de un modelo de gestion
de inventarios para mejorar el nivel de servicio al cliente de una distribuidora de
agua” tiene como objetivo determinar el efecto que causa la aplicacién de un
modelo gestidn de inventarios para incrementar el nivel servicio, el tipo de
investigacion es aplicada por los conocimientos cientificos que ayudara a mejorar
un problema a su vez, es un estudio experimental, asi mismo el disefio de
instigacion es pre-experimental que se realiza una prueba de antes y después de
la variable dependiente. Por lo tanto, su poblacion esta conformado por 5 marcas
de bidones de agua ofrecidos por la distribuidora Gatococo S.A.C y como muestra
en el periodo de 2018 y 2019 la comercializacion de los productos seleccionados.
Finalmente, en este proyecto se concluye que el nivel de servicio incremento
5.10% por la herramienta modelo de cantidad econémica de pedido (EOQ), que
en la gestion de ayuda tomar decisiones de abastecimientos de productos. Sin
embargo, realizando la prueba de T-student se obtuvo un valor 0,306 siendo
mayor 0,05, segun criterio esta herramienta de gestion de inventario no es

significativo en la mejora del nivel de servicio

(Fernandez, 2016) en su tesis denominada “Analisis y disefio de un sistema de
gestion de inventarios para una empresa de servicios logisticos”, el objetivo se
refii6 a plantear una gestion de inventarios en la institucion tal que brindan
servicios logisticos, con la finalidad de incrementar la competitividad en el entorno
del mercado mejorando los diversos procesos logisticos que impiden el
cumplimiento de tiempos al hacer entrega al cliente tal que se genera
insatisfacciones. Por otra parte, la metodologia resulté aplicada, experimental

basado en el estudio de la gestidn de los inventarios y la productividad. Concluyo,
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con correcta clasificaciéon de inventarios y los métodos de reposicion permite
controlar la carencia de stock evitando no se cumpla y como consecuencia se
reduzca la demanda significativamente, tal que de 30 quiebres de stock tal que
redujo a 5 logrando que en la institucidon se tenga una eficiencia de 83.33%
aumentando la competitividad. Es relevante la tesis dado que permite se logre
beneficios a nivel de la gestion de inventarios, evitando productos que son
faltantes y sea motivo que se no pueda atender a tiempo, por lo que se propone
considerar reposicion, también los indicadores en la conduccion de los inventarios
y clasificar; y consolidar los sistemas de informacion que permitan en

sostenimiento de la gestion.

Segun (Rios, 2017) en su tesis denominada “Aplicacion de la Gestion de
Inventarios para la mejora de la Productividad en el area de Almacén de la
Empresa Pesquera EXALMAR S.A.A Callao 2017”7, su objetivo se baso en el
mejorar la productividad mediante una adecuada gestion de los inventarios. Se
precis6 el uso del método de investigacion con caracteristica de aplicada y
considerando ser explicativa, tal que resulté ser estudio cuantitativo y de disefio
cuasi experimental, de tal manera que se determiné que a través de los
inventarios se pudo lograr aumentar la productividad de la zona de almacén de los
suministros, de tal manera que se hizo la prueba de hipdtesis de tal manera que
se pudo concretar los resultados que se detalla: :productividad antes 59.29%
después 91.87%, para el caso de sus dimensiones obtuvo en eficiencia antes
73.92%, después 98.46% y su eficacia antes 80.04% después 93.87%.

Segun (Valle, 2014), en su investigacién “Disefio de un modelo de gestion
logistica en la empresa Megaprofer S.A. de la ciudad de ambiento, para optimizar
los indicadores de productividad”. El objetivo de la investigacion es proponer una
estructura de gestion logistica que indique la mejora en el KPI de productividad. El
tipo de investigacidon es descriptiva y el método es analitico, sintético, inductivo y
deductivo. Se consideré como poblacion a los lideres como el director corporativo,
gerente de operaciones, jefe de almacén y jefe de cada area de trabajoé con el
100% de cada area, la técnica que se utilizé fueron las encuestas a cada jefatura
de las areas mencionadas. Por lo tanto, con el modelo propuesto admitira a la

empresa a optimizar las ratios de gestion, adicional incremento la productividad
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obteniendo un resultado 1,10 que por cada dodlar que invierte la empresa se
recupera sueldo $ 38,96. Por otro lado, la rotaciéon de mercancias es de 86,88% y
la calidad de los pedidos generados su nivel de cumplimento es 93,65%
existiendo un incumplimiento 6,35% cuantificando en dinero es de $2'430.410,48

que se perdio en facturar.

Luego de a ver analizado los antecedentes para esta investigacién de la misma se
presenta la teoria relacionada para la gestion de inventarios y su impacto en el

nivel servicio.

La gestién de cadena suministro es importante porque conecta con el fabricante,
proveedores y todas las areas de la empresa hasta llevar un producto de calidad

en el tiempo esperado por el cliente o consumidor.

Segun (Chopra, 2014), afirma que todas las areas involucradas, directa o
indirectamente, para atender la necesidad de un cliente. SCM incluye al fabricante
y los proveedores, sino también a los transportistas, almaceneros, vendedores, e

incluso a los consumidores.

Por lo tanto, para llevar a cabo la gestion de cadena suministro debe definir los
eslabones del proceso con la finalidad de cumplir las exigencias que demanda el

mercado ya que hay diversas propuestas de valor por la competencia.

Por otro lado, en el articulo (Fernandez, 2007)): La gestidon inventarios es muy
importante para tener el ordenamiento de los productos, evitar mermas, costos de
transporte y tiempo entrega oportuno para los clientes. Por lo tanto, un
procedimiento logistico es el nucleo para lograr eficiencia en el sistema. Esto
ayuda a tomar mejores decisiones en futuros eventos por consiguiente el

almacenamiento de los productos adquiridos por la empresa (pp.8).

(Carro, 2015), establece cuatro métodos que mantienen la precision de los registros
de inventarios. El tercer método es mas relevante porque se realiza un conteo
ciclico en el cual el personal de almacén cuenta todos los dias un pequefio
porcentaje total de productos y corrige todos los errores que llegue a encontrar

considerando el stock fisico entre el stock teorico (pp.22)
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La clasificaciéon ABC se establece con la teoria Pareto o regla 80/20, que presenta
una correspondencia entre el 20% de sku con valor del 80% del inventario y el
80% de sku con valor del 20%, siendo beneficioso para la operacién del inventario

y la respectiva toma de decisiones (Macias, Ledn y Limoén; 2007. pp.86).

Segun (Render, 2014), comenta, la gestion logistica es tener como resultado
eficiencia de las operaciones mediante la integracion de todas las actividades de

compra, movimiento y almacenamiento de materiales.

Estableciendo un método de contabilidad para almacenamiento logistico lo ideal
es trabajar con sistema FIFO, esto significa “primero en entrar, primero en salir”,
una de las principales ventajas es tener una perfecta rotacion de producto, que
asegura que el primer producto que ha entrado en la estanteria industrial sera el

primero en salir. (Racking, 2019)

A continuacion, el lead time y el stock de seguridad son los dos indicadores que
determinan el punto de reorden y ambos dependen de la precision con que se
pronostica segun (lzar, 2020), de estos dos parametros, el lead time es mas
importante.

DL

PR= 365 *

B

Donde:

PR = Punto de reorden, unidades

L = Tiempo de entrega del proveedor, dias
B = Existencias de seguridad, unidades

De los valores posibles de PR, se considera el que resulte con el menor costo al
sumar el mantenimiento de las existencias de seguridad y las diferencias

faltantes.

Adicional a lo mencionado para calcular un abastecimiento de producto bajo un
nivel de servicio negociado con el cliente (Render, 2014), menciona que la
ecuacion mencionado en lineas arriba se suponen que se conoce tanto una
estimacion de la demanda esperada durante los tiempos de entrega como su
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desviacién estandar. Cuando no se cuenta con los datos de tiempo de entrega,
estas formulas estas férmulas no se puede aplicar. Sin embargo, existen otros

tres modelos disponibles.

1. La demanda es variable y el tiempo de entrega es constante.

ROP = (Demanda diaria promedio X Tiempo de entrega en dias) + Z 0 dLT
Donde O DIt = Desviacion estandar de la demanda durante el
tiempo de entrega = O dLT v Tiempo de entrega

Y O d = desviacion estandar de la demanda diaria

2. El tiempo de entrega es variable y la demanda es constante

ROP = (Demanda diaria X Tiempo de entrega promedio en dias) + Z
X Demanda diaria X 0 LT

Dénde: O LT = Desviacién estandar del tiempo de entrega en dias

3. Tanto el tiempo de entrega como la demanda son variables

ROP = (Demanda diaria promedio X Tiempo de entrega promedio) +
Z0 dLT

Donde: O d = Desviacion estandar de la demanda diaria

O LT = Desviacion estandar del tiempo de entrega en dias

Seguidamente la rotacién de inventarios (Villegas, 2002), comenta lo siguiente: Se
determina el costo de ventas entre promedio de inventarios, la rotacién del
inventario refleja que tan fluido es el nivel de existencia de productos que entran y
salen de la organizacion. Este indicador se mide en frecuencia, esto es cuantas
veces el capital de ese volumen se vende y repone durante la practica, por
consecuencia entre mas veces de rotacion de inventarios mas eficiente resulta la

empresa (pp.342).

Nivel de servicio es un factor muy importante en la cadena de suministro, es

identificar y establecer una estrategia.
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Camarena (2010) nos comenta en su articulo, la definicién de nivel de servicio de
inventarios es el porcentaje de clientes que hacen un pedido para ser servidos en
plazos habituales (no se incluye excepciones) y que pueden completar la compra
al primer intento. Incrementar los alcances de inventarios no necesariamente
aumenta el nivel de servicio al cliente, pero seguramente tiene un efecto en las
utilidades. Por otra parte, niveles bajos de inventario, particularmente si no se
tiene una gestion eficiente del mismo, pueden ocasionar faltantes de productos,

con fuertes repercusiones en el servicio al cliente (pp1).

(Macias, 2007) comenta lo siguiente, la determinacion de la disponibilidad de los
productos, entrega en menor tiempo, y la rapidez y precisién para cumplir con un
pedido. Los costos que se incluye a estos factores se incrementan a mayor ritmo
a medida que el nivel de servicio es mas exigente. Por ello, los costos de
distribucion seran muy vulnerables ante el indicador de servicio presentado al

cliente, en especial si desde un inicio se encuentra elevado (pp.43).

(Pacheco, 2002) enmarca a la eficacia como la capacidad que tienen las
organizaciones para satisfacer al cliente identificando en forma correcta las
necesidades y expectativas, con el propésito de inferir a partir de estas
caracteristicas que deben poseer sus productos para que estén en condiciones de

satisfacerlas. También (Ganga, 2014)

Se concluye, que para ofrecer un nivel servicio se debe evaluar el inventario
actual para ofrecer una mayor disponibilidad de los productos y asi evitar los
sobre costos de distribucion por falta de stock en el almacén. Por otro lado, se
debe negociar un nivel de servicio con el cliente donde la empresa pueda cumplir

las exigencias sin perjudicar el negocio del cliente. (Arrieta, 2007)

Respecto a los inventarios se tiene también el aporte de los siguientes articulos
cientificos:

(Germania, 2018)en su articulo precisaron que el control de inventarios es relevante
para brindar un buen servicio tal que se logra la implementacion segun postura

estratégica reflejando resultado 6ptimo a plazo establecido.
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(Lépez, 2018), en su articulo manifestaron que la gestidén de inventarios tiene accion
con la gestion logistica se halla estructurada por un conjunto de politicas y control

permite el monitoreo.

(Nazar, 2018), en su articulo en inglés precisaron el inventario es el suministro de
materias primas, productos parcialmente terminados llamados productos en
proceso y terminados, una organizacibn mantiene para satisfacer sus

necesidades operativas.

(Phebe, 2018), en su articulo en inglés, el control de inventario adecuado requiere
que una organizacidon lleve a cabo el almacenamiento y utilice método para

valorar las acciones, a fin de evitar subestimar o sobreestimar las ganancias.

(Atnafu, 2018), en su articulo en inglés, La gestion de inventario es muy vital para
una empresa, ya que esta hecha a medida para reducir costos o proliferar las
ganancias mientras se satisfacen las demandas del cliente garantizando y en el

lugar correcto.

(Lukumon, 2018), en su articulo en inglés, la gestion de inventarios se ha referido
como exceso de inventario y manejo inadecuado o escasez de inventario y

gestion adecuada practica.

(Islam, 2019), en su articulo en inglés, detallaron que el inventario se refiere a los

bienes o materiales utilizados por una empresa con fines de produccion y venta.
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3.1 Tipo y diseifo de investigaciéon

(Hernandez, y otros, 2014), sostiene que el ttipo de investigacion es aplicada por que
se considera teorias cientificas para resolver una problematica de un determinado
proceso, para esta tesis la herramienta a utilizar es la gestion de inventarios para
resolver el problema el bajo nivel de servicio.

Cadena, Renddn, Aguilar e.t (2017), menciona que una caracteristica de los
meétodos cuantitativos es la seleccidn subjetiva e intersubjetiva de indicadores (a
través de conceptos y variables) de ciertos elementos de procesos, hechos,

estructuras y personas.

La investigacion es cuantitativa ya que se utilizara instrumentos de recoleccion de
datos que seran procesados para obtener indicadores numeéricos que seran

medibles para llevar un control en la gestion de inventarios.

El nivel es explicativo ya que se determina el efecto de una variable a otra que
generan un sentido de entendimiento al problema (pp. 152). La gestién de
inventarios nos permitiria a conocer que efecto tuvo el nivel de servicio en el
almacén Divemotor tomando en cuenta sus indicadores de disponibilidad, eficacia

y confiabilidad.

El disefio es pre experimental basado al método que determina en administrar un
incentivo 0 método a un grupo y después aplicar una medicion a cada una de las
variables para observar cual es el nivel del grupo en éstas, para esta investigacion
se toma un grupo de pedidos de repuestos para aplicar un tratamiento

experimental y asi poder comparar con otro grupo al que no se aplica el
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tratamiento con la finalidad de medir los resultados obtenidos con beneficio para

la empresa.

Se defini6 como Variable independiente “Gestion de inventarios del
abastecimiento de repuesto” y como Variable dependiente “Nivel de servicio”
(Anexo 1).

3.2 Variable de Operacionalizacion

Variable independiente: Gestion de inventarios
Definicion conceptual

Render y Heizer (2014), el objetivo de la gestidn de inventarios es encontrar un
equilibrio entre la inversién en el inventario y el servicio al cliente. Sin un

inventario bien administrado nunca se podra lograr una estrategia de bajo costo
(pp.476).

Definicion operacional

En el articulo de la universidad militar de granada menciona que se entiende por
gestion de inventarios, el organizar, planificar y controlar el conjunto de stocks

pertenecientes a la inversién de activos de una empresa.

Dimensién 1: Organizar, significa fijar criterios y politicas para su regulacion y

determinar las cantidades mas convenientes de cada uno de los articulos.

PT

TSKU = TIN

TSKU: Porcentaje Total de sku
PT: Producto total (und)

TIN: Total de inventario (und)
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Dimension 2. Planificar, se establecen los métodos de prevision y se determinan

los momentos y cantidades de reposicion.
ROP: QxLT+Zodx{
Z=1.65
ROP: Punto de reorden (und)
Q: Demanda diaria promedio (und)
LT: Lead time o tiempo de entrega (dias)

od: Desviacion estandar de la demanda diaria.

Te: Tiempo de entrega

Dimension 3. Controlar, los movimientos de entradas y salidas, el valor del

inventario y las tareas a realizar.
RI=2-
RI: indice de rotacion de inventarios
CV: Costo de ventas (USD)
Pl: Promedio de costo inventario (USD)
Variable dependiente: Nivel de Servicio

Definicion Conceptual

Segun Chopra (2014), Los costos que se incluye a estos factores se incrementan
a mayor ritmo a medida que el nivel de servicio es mas exigente. Por ello, los
costos de abastecimiento seran muy vulnerables ante el indicador de servicio

presentado al cliente, en especial si desde un inicio se encuentra elevado.
Definicion operacional

Segun (Parra, 2012) "El nivel de servicio al cliente nos permitira minimizar los
costos indirectos, aquellos asociados con las pérdidas de produccion y en ultima

instancia con la satisfaccion del cliente" Por lo que se puede decir que la
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confiabilidad, la eficacia y disponibilidad son practicamente indispensables para el

analisis del nivel de servicio al cliente.

Dimensién 1: Segun (Mesa, 2006), la disponibilidad se expresa como el
porcentaje de tiempo en que el sistema esta listo para operar o producir, esto en

sistemas que operan continuamente.

DP = FStock X PSku
FStock = Dias stock/Total dias mes
PSku = Consumo del sku/Consumo total
DP: Porcentaje de disponibilidad (%)
FStock: Factor de Stock (%)
PSku: Peso por Sku (%)

Dimensién 2: La eficacia es el nivel de consecuencia de metas y objetivos.
Adicional hace referencia a nuestra capacidad para lograr lo que nos

proponemos. También (Garcia, 2019)

. QRA
ECG% X 100%

EC: Porcentaje de eficacia (%)
QRA: Cantidad repuestos atendidos (und)
QRA: Cantidad repuestos solicitados (und)

Dimensién 3. Segun Meza, Ortiz, Yesid (2006), a confiabilidad puede ser definida
como la “confianza” que se tiene de que un componente, equipo o sistema
desempene su funcién basica, durante un periodo de tiempo preestablecido, bajo

condiciones estandares de operacion.

PPT
PCP = pT X 100%

PCP: Porcentaje pedido perfectos (%)

PPT: Pedidos perfectos diarios
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PT: Total de pedidos diarios

3.3 Poblaciéon, muestra y muestreo

La poblaciéon de la presente investigacién esta conformada por los pedidos de
ventas que procesa el almacén Divemotor, Lima, 2021. Segun (Suarez, 2011)la
poblacion es el conjunto de “individuos™ al que se refiere nuestra pregunta de
estudio o respecto al cual se pretende concluir algo.

Criterios de inclusiéon: Se incluye los pedidos solicitados y atendidos en el
horario de atencion de 8:00 am a 5:00 pm. en almacén in house ubicado en las
instalaciones del cliente Expreso Palomino

Criterios de Exclusion: Se excluye pedidos urgentes solicitado por el cliente
Expreso Palomino fuera de horario de trabajo o pedidos solicitados para atencion
a provincia.

La muestra es una parte o subconjunto de unidades especificas de un grupo
llamado poblacion o universo, considerada de forma aleatoria, y que se impone a
observacion cientifica con el objetivo de obtener resultados validos para el
universo total investigado. Para presente investigacion estara considerada por los
pedidos de ventas en periodo de tiempo de 30 dias del afio 2021 en el almacén

Divemotor. Finalmente, el muestreo es no probabilistico por conveniencia.

1.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Para alcanzar los objetivos especificos, se utilizaran las siguientes técnicas e

instrumentos:

Para llevar un control en la gestion de inventarios del abastecimiento de repuestos

que necesita en almacén Divemotor Lima 2021, se considera la técnica analisis

documental del historial de ventas e inventarios y asi elaborar los indicadores de

clasificaciéon ABC, tipo almacenaje fifo, punto de reorden y rotacion de inventarios
> El personal logistico del almacén toma en cuenta, el nuevo tipo
almacenaje FIFO que se llevara el control del ordenamiento de los sku

seleccionado de la fecha de ingreso / fecha de salida con la finalidad de
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reducir productos obsoletos utilizando el instrumento ordenamiento del
almacén por clasificacion (Anexo 3).

> El asesor de ventas debe involucrase en la gestion de inventarios,
por ello, se considera el instrumento de monitorio de clasificacion ABC
(Anexo 4),

> Realizar la planificacion de abastecimiento se tomara en cuenta el
valor de z= 0.95 de nivel de servicio, obteniendo como resultado la
cantidad minima que debemos tener en almacén para programar su
reposicion antes que produzca un quiebre de stock utilizando el
instrumento de punto de reorden (Anexo 5).

> Finalmente se llevara el control de la inversidon de inventarios por la
facturacién realizada en almacén con el instrumento de rotacion de
inventarios (Anexo 6).

Por consiguiente, determinar el impacto del nivel de servicio después de
aplicar la gestion de inventarios del abastecimiento de repuesto en el
almacén Divemotor Lima, 2021, se utilizara la técnica de analisis

documental, considerando las dimensiones:

> Disponibilidad, se utiliza el instrumento disponibilidad de repuestos
(Anexo 7).
> Eficacia, se utiliza el instrumento de % repuestos atendidos aquellos

productos fuera del mix mensual (Anexo 8).
> Confiabilidad, se utiliza el instrumento de perfecto cumplimiento de

pedido (Anexo 9).

Validez

Gonzalez et al. (2010), La validez se refiere al grado en que una medicion o

estudio alcanza una conclusién correcta, y es que, en realidad, todas las pruebas

de diagnostico y/o instrumentos de medicién pueden ser falibles. La situacién no

es tan simple cuando se trata de variables con un alto contenido subijetivo.

Por consiguiente, las dimensiones propuestas en la variable independiente y

dependiente bajo la premisa de una teoria relacionada que aporta en disminuir el
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bajo nivel de servicio en almacén fue validado por un juicio de expertos que se

muestra en el siguiente cuadro.

Tabla 4. Validez de instrumentos por juicio de expertos

Grado de
Experto instruccién Resultado
Mary Laura Delgado Montes | Doctor / Magister | Aplicable
Roberto Carlos Conde Rosa Doctor / Magister | Aplicable
Marcial Zufiga Mufioz Doctor / Magister | Aplicable
Fuente: elaboracion propia

Confiabilidad

Segun Kerlinger (2002), es el grado en que un instrumento produce resultados
consistentes y coherentes. Es decir, en que su aplicacion repetida al mismo sujeto

u objeto produce resultados iguales.

Por lo tanto, los instrumentos a utilizar en tiene una escala de medicién 0 a 100,
donde dicho resultado esta en un tango de 0,50 a ,99, es decir que tiene una
escala confiable que fueron aplicados en los pedidos de repuestos que solicita el

cliente en el almacén Divemotor.

.5 Procedimientos

3.5.1 La Empresa

Divemotor representante de la marca Mercedes Benz, Freightliner, Jeep, Dodge,
Ram, Fiat y Maxus. Una empresa con 25 afios de experiencia en sector
automotriz dedicada en a la importacién y comercializacién de vehiculos pesados
y livianos. Por otro lado, ofrece el respaldo de postventa integral de servicios y

venta de repuestos en sus 35 sucursales a nivel nacional.

Visiéon
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Satisfacer las necesidades de sus clientes a través de la comercializacién de

vehiculos pesados y livianos, reteniendo mediante la calidad de servicio
postventa.

Misién
Ser lider en los mercados en los que competimos y ser reconocidos por la calidad
del servicio

Figura 6. Organigrama de la empresa Divemotor
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Venta repuestos acumulado 2019 — 2020 de acuerdo los segmentos de unidades
vendidas.

Figura 7. Diagrama de ventas por segmentos de unidades
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3.5.2 Proceso Productivo

El almacén de Divemotor esta ubicado en las instalaciones del cliente Expreso

Internacional Palomino con una flota de 70 unds (Bus-Camion y Vans) que se

dedica al transporte interprovincial y carga.

Este tipo de servicio que ofrece Divemotor es denominado almacenes in house,

exclusivo para los clientes corporativos que requieran de este tipo de servicio

garantizando maximizar la disponibilidad de su flota y mayor ingreso de ventas

para Divemotor.

1.

contabiliza los bultos que indica la guia, al final del dia se realiza la revision

Recepcion: Las mercaderias que llega en la reposicion diaria se

detalla de cada item y cantidad que detalla la guia verificando con la
cantidad fisica. Luego se realiza el ingreso del pedido de reposicién al
kardex para actualizar las cantidades de inventario. De tener una
observacion de un producto defectuoso o cantidad errada, se envia un
correo al almacén central adjuntando un formato de incidencia, guia y foto
del producto, CD o el almacén suministrante tiene que responder una fecha
maximo 2 dias para corregir y levantar la observacién del inventario.

2.

momento de ubicar cada producto en sus anaqueles, solo revisan

Almacenamiento: No tienen un tipo de almacenaje definido al
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fisicamente y lo guardan de acuerdo a la ubicacién ya asignada en la
apertura del almacén

3. Despacho: Los técnicos (mecanicos) solicitan los repuestos para sus

mantenimientos con vale de pedido firmado por el jefe de taller, el
almacenero realiza la codificacidén con el catalogo de partes de fabrica, una
vez identificado el cédigo ingresa al kardex para saber la ubicacion del
repuesto y proceder con la entrega. Luego se realiza la cotizacion de los
repuestos entregados durante el dia, luego el cliente genera la oc, si el

pedido no se pudo completar se realizara un pedido de emergencia para
cumplir con la totalidad del pedido.

Croquis de ubicacién del almacén in house Divemotor
Direccion: Jr. Ignacio Cossio 1420 — La Victoria

Figura 8. Ubicacion del almacén Divemotor
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Figura 9. Almacén Divemotor dentro de la instalacion del cliente
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En esta etapa el investigador concreto una reunién con el jefe de ventas identifico
el problema debido a las contantes incidencias que reporta el cliente por falta de
abastecimiento en el almacén de Divemotor. Por tal motivo se concretd una
reunion con el personal de almacén con la finalidad de identificar la problematica y

conocer a detalle su flujo de trabajo y asi tener un abastecimiento continuo.

3.5.3 Analisis de la problematica

Este punto se evaluara de manera detallada las causa que genera el problema del
bajo nivel de servicio en el almacén Divemotor.

Tabla 5. Causa raiz detallado

CAUSA RAiz DETALLE

Esto es ocasionado por un pico de consumo debido a que, el cliente no informa
Rotura stock clasificacion B dentro del mix | su plan de mantenimiento con la finalidad de prever el abastecimiento para
necesidades especificas de las reparaciones que pueda tener en el dia.

Esto es ocasionado por un pico de consumo o que no se retiré del mix de
repuestos. Por otro lado, el cliente no informa su plan de mantenimiento con la
finalidad de prever el abastecimiento para necesidades especificas de las
reparaciones que pueda tener en el dia

Rotura stock clasificacion C dentro del mix

Son aquellos repuestos que no se considera en mix del mes debido a la baja

Repuestos fuera de mix L s
rotacion que pudo tener en los 6 Ultimos meses

No coordinar con el cliente los Actualmente no se solicita el plan de mantenimiento para evaluar que repuestos
mantenimientos se puede incluir en las proximas reposiciones
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Reservas generadas que no permite atender
la solicitud del almacén

Cuando el almacén genera una solicitud de emergencia el area de planeamiento
solicita generar un pedido que por default se genera una reserva del repuesto y
esto impide que el almacén suministrante solo atiende lo disponible generando
no atender la totalidad del pedido

Lead time de pedidos de repuestos

La demora de solicitar los repuestos no disponibles del almacén central (CD)
genera que los buses o camiones no instalen el repuesto solicitado generando
que repuesto quede pendiente hasta al proximo mantenimiento

No tener cargo de los repuestos atendidos

El personal imprime el picking para llevar registro del movimiento contable,
dicho documento no esta firmado por el cliente que a mediano plazo puede
generar desconfianza de los pedidos atendidos generando retrasos en emitir la
oc, también ocasiona demora en la aceptacion de la facturas

Actualizar el ingreso de los repuestos en el
kardex

Cuando se recibe los repuestos de reposicion debe ser validado e ingresado en el
mismo dia, cosa que algunos dias no sucede por demanda de trabajo
ocasionando que el area de planeamiento
no genere correctamente las reposiciones

Falta de disponibilidad de transporte para
pedido emergencia

El almacén suministrante tiene varios clientes atender por delivery genera
retrasos con las entregas de repuestos

No tener identificado los anaqueles por
clasificacion

No permite identificar de manera rapida los repuestos de alta rotacion vy
aquellos productos obsoletos.

Repuestos por garantia

No solicitar la informacidon completa para el tramite de garantia, por consiguiente
genera retraso con tiempo de repuesta

No alertar la urgencia de algunos repuestos
que
proviene de la reposicion

Cuando el personal de almacén no informa que el cliente necesita urgente un
repuesto en la reposicidn diaria, implica en contratar un servicio delivery para
atender el pedido generando gastos adicionales

Error de codificacion de repuestos

No conocer el producto o el cdédigo correcto genera problema con el
mantenimiento del cliente y adicional aumenta el costo de inventario

No tener definido espacio de recepcidn

No tiene una zona de recepcién de repuesto donde no interrumpa el paso

La cantidad fisica no coincide con la guia

Generar reclamo de incidencia al almacén suministrante generando un gasto
adicional si es urgente para el cliente para completar el pedido

Repuestos mal estado

Rechazo por el cliente, generando retraso con sus reparaciones ya que se tendra
que solicitar otro producto en buen estado de la central

Tener diferencia de inventario

No se realiza inventario mensual identificar las

diferencias

un para posibles

Fuente: elaboracion propia

3.5.4 Propuesta de Mejora

Matriz Causa Solucién

Siguiente cuadro se asocia la causa con una actividad de solucion de la gestion

de inventarios para incrementar el nivel de servicio del almacén Divemotor Lima

2021. Para cada actividad

un orden y compromiso.

se programo una fecha de implementacion para tener

Tabla 6. Cronograma de actividades

Causa Raiz

clasificacion

No tener identificado los anaqueles por

Actividad
Solucién

Valor
Usd

Fecha Fecha

i . Duracion
Inicio Cierre

Rotular anaqueles

8-May | 10-May 2 75.00
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Asignar una zona de

2 No tener definido espacio de recepcion recepcion 8-May | 10-May ) 50.00
Realizar un formato
3 La cantidad fisica no coincide con la guia . |n_C|denC|a
diferencia de producto 10-
recepcionado May | 11-May 1| 25.00
4 No tener cargo de los repuestos atendidos Rev;:;(f::uéj: de 14-
May | 15-May 1 25.00
. Revisar el
Reservas generadas que no permite atender la .
5 S . procedimiento 14-
solicitud del almacén - .
pedidos emergencias May | 15-May 1 25.00
Mejorar el
6 Repuestos por garantia procedimiento 17-
garantia May | 19-May 2 25.00
7 Falta de disponibilidad de transporte para Coordinar servicio 17-
pedido emergencia express May | 19-May ) 50.00
No alertar la urgencia de algunos repuestos que Procedimigntolgscrito
8 roviene de la reposicion de coordinacion de 19-
p P reposicion May | 21-May 2 25.00
. . Lo Evaluar repuestos 19-
9 No coordinar con el cliente los mantenimientos criticos May | 21-May 5 20.00
e ) Revisar B stock Min - 19-
10 Rotura stock clasificacién B dentro del mix Max May | 21-May ) 20.00
e : Revisar C stock Min - 21-
11 Rotura stock clasificacion C dentro del mix Max May | 25-May 4 20.00
12 Repuestos fuera de mix Seguimiento 24-
P repuestos fuera mix May | 25-May 1 20.00
. . Monitorear el transito 24-
13 Lead time de pedidos de repuestos del pedido May | 25-May 1 25.00
Definir una politica de
14 Actualizar el ingreso de los repuestos en el kardex actualizacion 25-
Inventario May | 26-May 1 25.00
Plan de capacitacion
15 Error de codificacion de repuestos de catalogos de 26-
repuestos May | 27-May 1| 100.00
Generar politica de 12-
16 Repuestos mal estado inventario ciclico May | 14-May 2| 120.00
. ) . ) Registrar % Eri 26-
17 Tener diferencia de inventario mensual May | 27-May 1] 100.00

Fuente: elaboracién propia
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Figura 10. Cronograma de Actividades de Implementacion

Diagrama Gantt
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PRETEST:

Clasificacion ABC: Se realiz6 la descarga del inventario general al cierre de
abril con la finalidad de evaluar que clasificacion tiene mayor peso % en la
existencia de stock en almacén, obteniendo como resultado que la clasificacion
“C” representa 29% de un total 92 sku y “D-E” 51% de un total 62 sku

Figura 11. Diagrama pastel ABC Pre-test

Clasificacion ABC

18% 19%

Fuente: elaboracion propia

Para definir la clasificacion ABC se consider6 la demanda anual teniendo en
cuenta los siguientes criterios de A= 9-12 meses, B= 4-8 meses, C= 2-3 meses
y D-E= 1 ano a mas, de esta manera se pudo seleccionar 25 sku para realizar
el seguimiento del comportamiento de rotacion de cada producto y asi no tener

rotura de stock generando problemas de atencion para nuestro cliente.



Tabla 7. Instrumento de Clasificacion ABC

Instrumento: Clasificacion ABC

Sku

Descripcién de Producto

20-May

20-Jun  20-Jul 20-Ago  20-Set  20-Oct

20-Nov

20-Dic

21-Ene

21-Feb

el ] [!’\ [l laYaWal ] . A
Area de la empresa: Almacén ORUG [Uo—2U 70]. . A A: 9 - 12 meses
Operacidn: Categorias de Productos S ku = [ 20—40 %] .. B .
Elaborado por: Victor Arias cl len cnoszl - C B: 4 - 8 meses
Validado por: S RU _a!\sd?}(; DR /OT- Fecha C: 2 - 3 meses

21-Mar  FR % Acumulado

Clasificacion

A5410900151:HENGST | FILTRO COMBUSTIBLE 5 0 -1 0 8 20 65 60 85 100 21 82 | 445 32.7% 32.7% A
A3844777015:MANN FILTRO COMBUSTIBLE SEPARADOR 4 0 0 2 11 13 43 37 41 48 15 54| 268 19.7% 52.4% A
A4579901301:MBB TORNILLO SNP15.PE 0 0 0 12 58 12 38 36 12 12 12 2| 194 14.3% 66.6% A
A5411420380:MBB JUNTA SNP19.CL 0 0 0 6 30 3 13 29 6 6 6 0| 99 7.3% 73.9% B
N910105016006:MBB | TORNILLO 16X1,5X80 0 0 0 4 0 2 8 14 12 2 12 2| 56 4.1% 78.0% B
A0002540017:MBB RODILLO 0 0 0 0 2 4 2 13 6 12 12 2| 53 3.9% 81.9% B
A6569970049:MBC JUNTA ANULAR 0 0 0 0 4 2 6 6 8 10 10 4| 50 3.7% 85.6% B
FS19729:FLEET FILTRO SEPARADOR FF/SS 0 1 0 1 7 8 7 8 1 3 0 1| 37 2.7% 88.3% A
A5411870080:MBB EMPAQUE RETORNO ACEITE 0 0 0 1 5 6 4 3 2 3 1 1| 26 1.9% 90.2% A
LF14000NN:FLEET FILTRO ACEITE ISX 0 1 0 1 1 4 5 5 2 2 1 1| 23 1.7% 91.9% A
A4571400263:MBB KIT FRENO MOTOR OM457 0 0 0 2 1 0 1 1 3 2 3 2| 15 1.1% 93.0% B
A541991002264:MBC | CAZOLETA 0 0 0 2 1 0 1 1 3 2 3 2| 15 1.1% 94.1% B
A5419910015:MBC PIVOTE ESFERICO 0 0 0 2 1 0 1 1 3 2 3 2| 15 1.1% 95.2% B
N071805016402:MBB | SEGURO S 16MM 0 0 0 2 1 0 1 1 3 2 3 2| 15 1.1% 96.3% B
AF26103:FLEET FILTRO AIRE PRIMARIO 7600 S/ DEFLECTOR 0 0 0 1 2 2 1 1 1 1 1 0| 10 0.7% 97.1% B
AF26268:FLEET FILTRO AIRE SECUNDARIO 7600 0 0 0 1 2 2 1 1 1 1 1 0| 10 0.7% 97.8% B
A0004779915:MBB ELEMENTO FILTRANTE - SNP20.PE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 4| 10 0.7% 98.5% C
A6343230065:MBB BARRA ESTAB DELT 0500 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 1 3 0.2% 98.8% C
A4421440335:MBC PALANCA MULTIPLE ESCAPE 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 0 3 0.2% 99.0% C
A4570300605:CINP VOLANTE DE MOTOR OM457 0500 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 0 0 3 0.2% 99.2% @
A0001801609:HENGST | FILTRO ACEITE OM 904 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 1 0 3 0.2% 99.4% C
A3892690706:MBB PINON BOMBA ACEITE EXT 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 2 0.1% 99.6% C
A3892691606:MBC PINON OTD17 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 2 0.1% 99.7% C
A3892692001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 2 0.1% 99.9% @
A6562690001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 2 0.1% 100.0% C
TOTAL DE CONSUMO 9 2 -1 37 134 79 200 219 191 216 109 166 1361 100.0%

Fuente: elaboracién propia
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Figura 12. Diagrama Pareto identificando cantidad sku
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Punto de Reorden: Para calcular el abastecimiento optimo en el almacén

Divemotor se considera la formula Rop = Demanda promedio X Lead time + Z

od xv Tiempo de entrega

Se contabilizara la demanda semanal que corresponde lunes a viernes, se
calculara el punto de reorden para que cada inicio semana el almacén conozca
la referencia del stock minimo. Para este caso se realiza el analisis de punto de

reorden con la demanda histérica de ventas en el almacén

Figura 13. Diagrama de barra de punto de reorden del pre-test

Pre-test
ROP1

14
12
10
0 llllll'lllll--l----llll

2 3 45 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

ROP (Q)

N

Productods Seleccionados

Fuente: elaboracion propia

40



Validado por: Mes: 08 Marzo - 10 Abril 8| of10]|112]|13 15 |16 [17] 18| 19|20 22|23 24|25 |26 |27 29 [30] 31 1] 2 s| 6] 7] 8] 9

Clasificacién Sku Descripcién de Producto 1|23 fa|s]|e6 78|90 nln 1314|1516 1718 1920 |21 2|2 25|26 (27| 28 | 20

A AS41090015L:HENGST | FILTRO COMBUSTIBLE 12| 2 2| 8f a| 20| af 1| o] 0 ol o|l s| 2| afl3|2]a|ls| s|s|alal|] s0f1]o 6| 2| 1| 3] 2
A A3844777015:MANN | FILTRO COMBUSTIBLE SEPARADOR 319 3| 1| s| 1| 27| 2| 1| o] o of o 3| o 1| 1| 1| 1] 1 3| 2| 1| 3 6| 1| o 3/ o] o] o] o 4| o1 17| 2| 165|536 16
A A4579901301:MBB | TORNILLO SNP15.PE ol ol ol ofo]of ofof|ofofo ol o]l ol 2{o0fo|lolo|lo|l 3|]ofoflo] ofofeo ol ol of o] o 0| s|oi| 2|16s|osa| 1
A FS19729:FLEET FILTRO SEPARADOR FF/SS ol o] of of o] of of o] 1| o] 0 ol ol 1] o 1| o] olofl o] 1]ofof]o] ofofo ol o] of o o o| s|oi| 2]|16s|o037| 1
A AS411870080:MBB | EMPAQUE RETORNO ACEITE ol of o] of o] of of of o] of 0 o| o o]l of o] of 1] 0] 0 1| o]l of of o] of 0 o]l of of o] 0 [ 2] 00| 2] 165] 027 1
A LFL4000NN:FLEET | FILTRO ACEITE ISX ol ol ol ol of of ol o 1] ol o ol of 2| of 1] o] of of of 1| of o] o o] of o o] o] of of o o s|oi| 2[16s5[037| 1
8 AS411420380:MBB | JUNTA SNP19.CL ol ol ol ofo]of ofof|ofofo ol ol o)l ol ofo|lolo|lo|l ofofoflo|] ofofeo 6] ol of o o 8| 6|o02| 2|165[101| 3
8 N910105016006:MB8 | TORNILLO 16X1,5X80 ol 2| o]l of o] of 3| o] of of o ol o] o] of of o] o] o] of o] of of] of of of o ol o] of of o o| s|oi| 2]|16s|o0sa| 1
B A0002540017:MBB | RODILLO ol ol o] o] o] 0 ol o] of of 2 o| o 3] ol o] o] o] o] o o] o] o o o| o o ol o] 2] o] o 3 7] 01| 2165|063 2
8 ABS69970049:MBC | JUNTA ANULAR 2/ ol of ol ofof 3| ofof of2 ol ol 3| ol ofo|lolo|lo|l ofofoflo|] ofofeo ol o]l of of 4 s| 13[o03| 2|165/097| 3
8 A4571400263:MBB | KIT FRENO MOTOR OM457 ol ol ol ofo]of ofof|ofofo 1l o]l 3| ofo|lolofo]of ofoflo|lof ofofo ol ol of o] o o| 2|o00| 2|165]027| 1
8 AS41991002264:MBC | CAZOLETA ol o] ol of o] of of o] of of o 1] o] 1] of o] o] ofo]of ofoflo]of of oo ol o] of of o o| 2]|o00| 2]|165|027| 1
8 AS419910015:MBC | PIVOTE ESFERICO ol ol ofofof]of ofofofofo 1l o] 1] ofo|loflofo]of ofoflo|lof ofofco ol ol of o] o o| 2|o00| 2|165]027| 1
8 NO71805016402:MBB | SEGUROS 16MM ol ol ol ofo]of ofof|ofofo 1 1| ol of ol ofloflo|] ol ofoflo|] ofofeo ol ol of o] o o| 2|o00| 2|165]030]| 1
8 AF26103:FLEET FILTRO AIRE PRIMIARIO 7600 S/ DEFLECTOR | o | o | o] o| o| of o] o] o of o o| o o] of o] of o] oo o]l of o] of of o] o ol of of o © [ 0] oo| 2|165|000| o
B AF26268:FLEET FILTRO AIRE SECUNDARIO 7600 ol o] of o] o] o 0| o] of o] o ol o ol o] of o] of of o ol o] of o ol o o ol o] o] of © 0 o 00| 2] 165] 0.00 0
c A0004779915:MBB | ELEMENTO FILTRANTE - SNP20.PE ol 1] ol ofolof af[o]|ofofo ol o]l o)l oflof1]oloflo|l a|s[oflo] 2[ofco ol ol of o] o o| s|oi| 2|1es|osi| 1
c A6343230065:MBB | BARRA ESTAB DELT 0500 ol o] of of o] of of o] of of o ol o] o] of of o] o]l o] of o] of of of of of o ol o] of o o 1| 1foo| 2][1e5|o017]| o
c A4421440335:MBC | PALANCA MULTIPLE ESCAPE ol ol ol ol ol o ol of ol of o ol ol o] ol ol o of of of of o o o of o o ol of of o] 0 o o]oo| 2[165[000| o
c A4570300605:CINP_ | VOLANTE DE MOTOR OM457 0500 ol ol ololofo|] ofo|ofofo o]l ol of of of of o] of of o] o] ol of of of 0 ol o]l 1| o] 0 1| 1] o0| 2[165]017| o
c AO001801609:HENGST | FILTRO ACEITE OM 904 ol ol ol ofo]of ofof|ofofo ol ol o)l ol ofo|lolo|lo|l ofofoflo|] ofofeo ol ol of o] o o| of|oo| 2|165]|000| o
c A3892690706:MB8 | PINON BOMBA ACEITE EXT 1l o]l of ol of of 2| of o] o] 0 ol o] o] of of o] o]l o] o]l o] ofof o] ofofo ol o] of o o o| 2]|o00| 2|165]027| 1
c A3892691606:MBC | PINON OTD17 1l ol ofoflofof a]ofofofo ol o]l o)l ol ofo|lolo|lo|l oflofoflo|] ofofeo ol ol of o] o o| 2|o00| 2|165]027| 1
c A3892692001:MBB | CARTER DE BOMBA ACEITE 1| ofolojoflo] ajofo]ofo ol o]l o)l ol ofo|lolo|lo|l ofofoflo|] ofofeo ol ol of of 1 1| 3foa| 2]165[o031| 1

A6562690001:MBB | CARTER DE BOMBA ACEITE

c 1l ol ofoflo]lo|l af[ofo]ofo ol of o]l ol ofofo|loflof ofofofo|] ofofo ol of of of 1 1| sfoa| 2|ues|os| 1
0|4 5| 3]|13]| s| e[ 6] 4] of 4 alof 2a1] a|l 7[ s| a| s| af 18| 8| 5[ 7| 18| 2| o 15| 2] 4af 3| 8 34 124) 02[20| 17] 07] 21

Tabla 8. Analisis de punto de reorden
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Rotacion de inventarios: Los repuestos segun la calificacion asignada a los

25 sku, se realiz6 el conteo del consumo del mes de 08 de marzo hasta el 10

abril ya que la tercera semana de abril no laboraron debido a la coyuntura el

cliente no podia pagar facturas vencidas, por ello no iba reflejar una demanda

exacta. Para realizar el calculo se considera la demanda mensual, el costo unt

(%) y el promedio de inventario al cierre de abril.

El resultado obtenido es la frecuencia o cantidad veces que la inversion

(repuesto) se convierte en dinero (facturacion). Por otro lado, este indicador se

va considerar como politica de gestion de
comportamiento de ventas de cada producto.

Figura 14. Diagrama de barra apila de rotacion A pre-test

Rotacion A

FILTRO ACEITE Isx [ 0.38
FILTRO SEPARADOR FF/SS JJ 0.15
TORNILLO SNP15.PE | 0.05

EMPAQUE RETORNO ACEITE ‘ 0.01

0.00 1.00 2.00 3.00 4.00 5.00

Fuente: elaboracién propia

6.00

7.00

inventario para medir el
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Figura 15. Diagrama de barra apila de rotacion B pre-test

Rotacion B

KIT FRENO MOTOR OMA45 7 | s 1.47
RODILLO I, 0.71
JUNTA ANULAR I 0.49
JUNTA SNP19.CL i 0.11

CAZOLETA il 0.08

TORNILLO 16X1,5X80 [ 0.08

PIVOTE ESFERICO il 0.06
SEGURO S 16MM | 0.00
FILTRO AIRE SECUNDARIO 7600 0.00

FILTRO AIRE PRIMARIO 7600 S/ DEFLECTOR | 0.00
0.00 0.20 0.40 0.60 0.80 1.00 1.20 1.40 1.60

Fuente: Elaboracion propia

Figura 16. Diagrama de barra apila de rotacion C pre-test

Rotacion C

BARRA ESTAB DELT 0500 [ 5.03
VOLANTE DE MOTOR OM457 0500 N 1.26
CARTER DE BOMBA ACEITE [ 0.80
ELEMENTO FILTRANTE - SNP20.PE [N 0.61
CARTER DE BOMBA ACEITE [N 0.51
PINON OTD17 [N 0.43
PINON BOMBA ACEITE EXT [l 0.16
FILTRO ACEITE OM 904 0.00

PALANCA MULTIPLE ESCAPE 0.00

0.00 1.00 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00

Fuente: Elaboracion propia

En el siguiente cuadro se detalla el calculo de la rotacion de inventarios de los
25 productos seleccionados para medir el comportamiento de cuantas veces
fue la frecuencia que la inversién se convirtid en facturacion o ingreso para la

empresa Divemotor.
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Figura 17. Rotacion de inventario de 25 sku

Demand  Demand Q Rotacié
o flcacl Sku Descripcion de Producto 1 2 & g g 2 a 9 a a Inventari EED n
n 0 6 8 0 4 0 Ventas
Mensual  Semanal o Mes
A5410900151:HENGS FILTRO COMBUSTIBLE 2
A T 1 0 0 2 3 4 0 [ 88 22.0 25 6.95 6.25
A3844777015:MANN FILTRO COMBUSTIBLE SEPARADOR L
A 3 9 0 1 1 1 0 0 50 12.5 17 9.37 4.79
A4579901301:MBB TORNILLO SNP15.PE
A 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0.5 16 2.25 0.05
FS19729:FLEET FILTRO SEPARADOR FF/SS
A 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0.5 4 7.37 0.15
A5411870080:MBB EMPAQUE RETORNO ACEITE
A 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0.3 5 136 0.01
LF14000NN:FLEET FILTRO ACEITE ISX
A 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0.5 2 18.79 0.38
A5411420380:MBB JUNTA SNP19.CL
B 0 0 0 0 0 0 0 0 6 1.5 12 1.74 0.11
N910105016006:MBB | TORNILLO 16X1,5X80
B 0 2 0 0 0 0 0 [ 2 0.5 6 3.70 0.08
A0002540017:MBB RODILLO
B 0 0 2 0 0 0 0 0 4 1.0 4 17.25 0.71
A6569970049:MBC JUNTA ANULAR
B 2 0 2 0 0 0 0 0 8 2.0 4 5.98 0.49
A4571400263:MBB KIT FRENO MOTOR OM457
B 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0.3 2 143.46 1.47
A541991002264:MBC | CAZOLETA
B 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0.3 2 7.73 0.08
A5419910015:MBC PIVOTE ESFERICO
B 0 0 0 0 0 0 0 [ 1 03 2 5.38 0.06
NO071805016402:MBB | SEGURO S 16MM
B 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0.3 3 0.18 0.00
FILTRO AIRE PRIMARIO 7600 S/
AF26103:FLEET
B DEFLECTOR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0 1 30.08 0.00
AF26268:FLEET FILTRO AIRE SECUNDARIO 7600
B 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0 1 20.41 0.00
A0004779915:MBB ELEMENTO FILTRANTE - SNP20.PE
Cc 0 1 0 0 0 0 0 0 3 0.8 3 19.88 0.61
A6343230065:MBB BARRA ESTAB DELT 0500
C 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0.3 1 491.95 5.03
A4421440335:MBC PALANCA MULTIPLE ESCAPE
c 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0 1 38.93 0.00
A4570300605:CINP VOLANTE DE MOTOR OM457 0500
C 0 0 0 0 0 0 0 Y 1 0.3 2 123.01 1.26
AD001801609:HENGS FILTRO ACEITE OM 904
C T 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0 3 3.29 0.00
A3892690706:MBB PINON BOMBA ACEITE EXT
C 1 0 0 0 0 0 0 0 1 03 1 15.98 0.16
A3892691606:MBC PINON OTD17
C 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0.3 1 42.21 0.43
A3892692001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE
c 1 0 0 0 0 0 0 0 2 0.5 1 39.06 0.80
A6562690001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE
C 1 0 0 0 0 0 0 0 2 0.5 1 24.84 0.51
1 4
4 4 4 5] 0 1 180 45.0 29 1,012.39 0.94
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Disponibilidad: El personal de almacén valida en el kardex el tiempo de
permanencia desde que ingreso el repuesto, luego se toma en consideracion
los dias del mes para calcular el factor stock, se revisa el mix de repuesto
donde se detalla el consumo total de los 6 ultimos meses, la cantidad obtenida
se divide por el total de los repuestos seleccionados para el analisis y el valor
obtenido es peso por cddigo. El resultado disponibilidad se obteniendo factor
de stock * peso por cédigo.

Este control se realizara cada 30 dias para evaluar % disponibilidad para los
mantenimientos para los buses y camiones del cliente

Tabla 9. Disponibilidad repuestos pre-test

[“|

POSTVENTA

Instrumento: Disponibilidad %

Area de la empresa: Almacén - actolSiotk
Operacién: Validacion Pedidos Bfesen Siedl Consumo en cantidades
Disponibiidad = del codigo
Elaborado por: Victor Arias Total de dias Consumo total en
Validado por: en el mes cantidades
(Periodo de 6 meses)
Sku Descripcién de Producto
A5410900151:HENGST FILTRO COMBUSTIBLE 22 30 73% 413 38% 27.9%
A3844777015:MANN FILTRO COMBUSTIBLE SEPARADOR 20 30 67% 238 22% 14.6%
A4579901301:MBB TORNILLO SNP15.PE 30 30 100% 112 10% 10.3%
FS19729:FLEET FILTRO SEPARADOR FF/SS 30 30 100% 20 2% 1.8%
A5411870080:MBB EMPAQUE RETORNO ACEITE 30 30 100% 14 1% 1.3%
LF14000NN:FLEET FILTRO ACEITE ISX 30 30 100% 16 1% 1.5%
A5411420380:MBB JUNTA SNP19.CL 30 30 100% 60 6% 5.5%
N910105016006:MBB TORNILLO 16X1,5X80 30 30 100% 50 5% 4.6%
A0002540017:MBB RODILLO 20 30 67% 47 4% 2.9%
A6569970049:MBC JUNTA ANULAR 20 30 67% 44 4% 2.7%
A4571400263:MBB KIT FRENO MOTOR OM457 19 30 63% 12 1% 0.7%
A541991002264:MBC CAZOLETA 19 30 63% 12 1% 0.7%
A5419910015:MBC PIVOTE ESFERICO 19 30 63% 12 1% 0.7%
N071805016402:MBB SEGURO S 16MM 19 30 63% 12 1% 0.7%
AF26103:FLEET FILTRO AIRE PRIMARIO 7600 S/ DEFLECTOR 30 30 100% 5 0% 0.5%
AF26268:FLEET FILTRO AIRE SECUNDARIO 7600 30 30 100% 5 0% 0.5%
A0004779915:MBB ELEMENTO FILTRANTE - SNP20.PE 14 30 47% 2 0% 0.1%
A6343230065:MBB BARRA ESTAB DELT 0500 30 30 100% 1 0% 0.1%
A4421440335:MBC PALANCA MULTIPLE ESCAPE 30 30 100% 1 0% 0.1%
A4570300605:CINP VOLANTE DE MOTOR OM457 0500 27 30 90% 1 0% 0.1%
A0001801609:HENGST FILTRO ACEITE OM 904 30 30 100% 2 0% 0.2%
A3892690706:MBB PINON BOMBA ACEITE EXT 28 30 93% 2 0% 0.2%
A3892691606:MBC PINON OTD17 28 30 93% 2 0% 0.2%
A3892692001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE 2 30 97% 2 0% 0.2%
A6562690001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE 29 30 97% 2 0% 0.2%
643 30 86% 1087 100% 78.0%
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Eficacia: Debido a las constantes solicitudes de emergencia se establecié un
formato (drive) donde el personal de almacén cargue la solicitud detallando el

pedido del cliente, codigo, cantidad y el almacén donde esté disponible.

Luego el asesor de repuestos ingrese al drive para generar la solped (solicitud
de pedido), envia un correo al area de planeamiento logistico de Divemotor
para que pueda ejecutar el pedido. El almacén suministrante tiene que enviar el
repuesto dentro los cortes establecido que puede ser en el dia o al dia

siguiente.
En los siguientes diagramas se muestra las tendencias

El % obtenido estd debajo del promedio por lo cual con la gestidon de
inventarios y almacenamiento vamos poder identificar de manera rapida para

tomar acciones y asi evitar que los repuestos estén mucho tiempo en almaceén.

Figura 18. Comparativa eficacia por mes antes de la implementacion

Promedio % Eficacia / Mes

Q.88

0.77

MARZO ABRIL

Fuente: elaboracién propia
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Figura 19. Porcentaje eficacia en el periodo 30 dias de pre-test

120%

100%

80%

60%

% Eficacia

40%

20%

0%

% Eficacia Pre-Test

WA

L

|

123456 7 8 9 1011121314151617 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

% Repuestos Atendidos

Series1

Fuente: elaboracion propia

Confiabilidad: Se toma en cuenta el formato establecido donde el personal de

almaceén llenara dicha informacion considerando el total del pedido que tuvo en

el dia hasta el corte de las 5:00 pm, aquellos pedidos que no se pudo

completar el stock por falta de disponibilidad se solicitara los repuestos para

cerrar la oc del cliente, los pedidos completos en el dia se denominan “Pedidos

Perfecto”.
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Figura 20. Tendencia de perfecto cumplimiento desde 08 marzo a 10 abril

% Confiabilidad Pre-test

100%

90%

80%

70%

60%

50%

40%
30%
20%
10%
0%
1 2 3 45 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Fuente: elaboracion del autor

Se calculé la desviacion estandar agrupando por semana (6 dias) de los dias
30 trabajados. Se calculd de la tendencia de R*2 o coeficiente determinacion
obtenemos un 90.72% de confiabilidad que representa de los datos

recolectados que su varianza es muy cerca la linea de regresion lineal.
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Figura 21. Diagrama dispersion antes de la implementacion

D.Standar - Perfecto Cumplimiento De Pedido
Realizado: 30 Dias

0.30

0.27

025 R? = 0.907247828027423

0.20 0.20 0.19

0.16
0.15
0.14

0.10
0.05

0.00
0.5

Fuente: elaboracion propia
3.5.5 Pasos de Implementacion
Holguin (2010), en su libro de Fundamentos de control y gestién de inventarios

La solucion a los problemas de variaciones de inventarios es la de disefiar e
implementar estrategias adecuadas de control, a través de las siguientes
alternativas: Sistemas adecuados de prondsticos de la demanda donde se
considera datos de las ventas, la medicion adecuada del tiempo de entrega de
los productos donde se debe establecer un tiempo estandar, establecer una
segmentacion por categorias ABC que ayudara con la administracion por cada
sku del inventario, definicion de lugares adecuados para la recepcion de
productos, considerar el ciclo de vida de los productos evaluando en cada
inventario realizado, por ultimo generacion de indicadores como eficacia,

eficiencia u otros kpi de interés para analizar.

Ademas de los puntos anteriores, debe tenerse en cuenta algunas sugerencias

para reducir inventarios, sin compromiso de los niveles de servicio tales como:

Concentrarse en los items A, los primeros items B (lo de “mediana
importancia”) y los items C (“menos importancia”) a través de una revision

individual, depurar periddicamente inventarios excesivos e items obsoletos,
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controlar y rastrear continuamente el nivel de servicio ofrecido al cliente a

través de indicadores adecuados.

Tabla 10. Implementacion de mejora

ORGANIZAR

Revisar el procedimiento
pedidos emergencias

PLANIFICAR

Evaluar repuestos criticos

CONTROLAR

Revisar B stock Min - Max

Revisar flujo de atencion

Coordinar servicio
express

Revisar C stock Min - Max

Rotular anaqueles

Procedimiento escrito
pedidos incompletos

Seguimiento repuestos fuera mix

Asignar una zona de recepcion

Realizar un formato incidencia

Mejorar el procedimiento garantia

Etapa 1: Organizar

Monitorear el transito del pedido

Definir una politica de actualizacién Inventario

Plan de capacitacion
de catalogos de repuestos

Generar politica de inventario ciclico

Registrar % Eri mensual

Fuente: elaboracién propia

1. Fase: Rotular los anaqueles

Se realizé un ordenamiento del almacén tomando en cuenta la cantidad de

repuestos que tenemos de cada clasificacion, por ello se agrupo 2 anaqueles

“‘A’, 3 anaqueles “B”, 2 anaqueles “C”, 1 anaquel “D-E” productos que no se

venden <= 12 meses.
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Figura 22. Diagrama de pastel ABC
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Fuente: elaboracion propia

Figura 23. Diagrama de barras ABC por Sku
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Fuente: elaboracion propia

Para la ejecucion se tuvo que retirar los productos de los anaqueles asignado
para clasificacion “A”, una vez retirado los repuestos se valida su clasificacion
con la data del mix de repuestos del mes, por lo tanto, aquellos repuestos que

clasificarian “A” se ubicaba en los 2 anaqueles asignados.
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Finalmente, con este mismo procedimiento mencionado en lineas arriba se
realiza las reubicaciones de los demas repuestos segun su clasificacién en

cada anaquel que corresponda.

Figura 24. Ordenamiento general del almacenamiento
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Para la ubicacion de categoria A, se asignaron los 2 primeros bloques para que
el personal de almacén pueda identificar de una rapida los productos que
tenemos de alta rotacion. También esta observacién ayudara en prevenir rotura
de stock ya que de manera visual puede tener una referencia aquellos
productos con stock minimo. El segundo anaquel no se llené con muchos
repuestos, pero a medida que la demande aumente en los proximos meses a

pareceran nuevos productos que representen A.
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Figura 25. Ordenamiento del anaquel A
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Los productos de clasificacion B esta conformados 85 sku entre pequefios y

de volumen. Para los productos de volumen que son de peso se asigna su

ubicacién en la parte inferior de anaquel y aquellos productos de volumen, pero

liviano (filtros de aire) se asigna la ubicacion el parte superior registrando de

esa manera las nuevas ubicaciones en el kardex techo B / Piso B para

productos de volumen.

Figura 26. Ordenamiento del anaquel B
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Para la clasificacion “C” estd conformado por 91 sku del inventario al cierre
de abril. Por tal motivo se asignaron 3 anaqueles por la cantidad de productos.
Donde el primer anaquel son productos con mayor demanda en los ultimos

meses Y los 2 restante con una demanda minima.

Figura 27. Ordenamiento del anaquel C
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Por udltimo, se asigné dos anaqueles para la categoria “D-E” que no tienen
rotacién de 1 afno a mas, Al momento de la reubicacidon se evalud estado de
cada producto para evaluar una posible liquidacién con el cliente, de lo

contrario una redistribucion al almacén central de Divemotor.
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Figura 28. Ordenamiento del anaquel D-E

Este ultimo anaquel, se asignaron repuestos de clasificacion ABC ya que por
volumen y peso eran complicado asignar en anaquel convencional. Utilizando
la misma légica los repuestos de volumen no pesado se pone el bloque
superior, en el bloque intermedio repuestos de alta rotacion (filtracion), los
productos de volumen y peso en el bloque inferior teniendo en cuenta un
criterio adicional que debe estar cerca a la puerta de despacho para evitar

esfuerzo fisico al personal al momento de realizar una atencion.
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Figura 29. Ordenamiento del anaquel de volumen y preventivo

Finalmente, se realiz6 etiquetados de los repuestos con mayor demandan en
almacén, que esta conformado por 25 sku de clasificacion ABC. La fecha de

corte que se realizd esta operaciéon es 08.05.2021.

Por tal motivo, se establece una politica de almacenamiento de repuestos tipo
fifo (First in, First out) donde la inspeccion se realizara semanal teniendo en
cuenta los criterios establecidos para cada categoria A= TP<=15 dias; B=
TP<=15 dias; C=TP<=30 dias.

Por otro lado, el personal de almacén tiene las indicaciones que el ultimo de
ingresar es el primero en salir con la finalidad que no genere mayor tiempo de
permanencia en el almacén, por consecuencia se convierta en productos

obsoletos.
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Figura 30. Diagrama flujo almacenamiento fifo

Validar Validar
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ABC Stock

Tiempo Permanencia

fisico/Realizar
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Calcular ordenamiento de
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Cuantificar los
dias

Fuente: elaboracion propia

Para el proceso de etiquetado se realizo por grupo de clasificacion ABC de los
25 sku seleccionado para el analisis, se busco en kardex la nueva ubicacién de
los productos, se verifico si la cantidad fisica coincide de con el sistema
generando una confiabilidad de exactitud de inventario. Luego se reviso el
estado de cada repuesto se determino que esta en buenas coindiciones para la
venta al cliente. Finalmente, los productos en caja y bolsa se coloco el
etiquedado la fecha de inspecion del tiempo de almacenaje 08.05, dicha fecha
seria nuestro punto partida para llevar el control en lo sucecibo. Y asi calcular el

tiempo de pemanecia de los repuestos.
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Figura 31. Cuadro de etiquetado de repuestos seleccionados
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Para estas dos primeras fases se elabor6é un flujograma de almacenamiento
(figura 31) considerando los criterios ABC y Fifo. Proponiendo esta politica de

almacenaje ayudara que cualquier personal logistico que ingrese en el almacén
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continue con este el proceso propuesto con la finalidad que tenga una atencién

oportuna para las solicitudes del cliente.

2. Asignar una zona de recepcién
En el almacén no tiene un espacio definido en donde dejar los repuestos

recepcionados cuando llega la reposicion o pedidos de emergencia generando
trafico que puede ocasionar un accidente al personal. Por ese sentido se marco
en una zona donde no genere problema al personal logistico al momento de

otras solicitudes de codigos de alta rotacion

Figura 32. Zona de recepcion antes de la mejora

Para esta actividad se marcé un recuadro frente del anaquel D (inmovilizado 1
ano), Esto ayudara en tener un orden desde que se recibe el pedido con la

finalidad de mejorar con el nivel de servicio al cliente.
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Figura 33. Zona de recepcion antes de la mejora

Se incluye la mejora en el proceso de recepcion con la finalidad de tener un
orden y control visual por el asesor de ventas o supervisor logistico ya que con
este proceso puede identificar si la personal in house ingreso los repuestos de
reposicion al sistema y ubicarlos en sus anaqueles correspondiente, con el fin

de tener un inventario actualizado de los ingresos y salidas.

Por lo tanto, la propuesta para estas dos fases 1 y 2 se realiza un flujograma
del nuevo procedimiento de recepcion, almacenamiento teniendo en cuenta la

clasificacion del producto y del método fifo. Este procedimiento se incluye en el
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anexo 10 con la finalidad que cualquier persona pueda conocer las actividades

establecida en la recepcion y almacenaje.

Figura 34. Diagrama de flujo de recepcion y almacenamiento
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Fuente: Elaboracion propia que incluye la primera y segunda fase

3. Fase: Realizar un formato de incidencia diferencia de producto

recepcionado

Esta actividad estara sincronizada con el area repuestos y logistica Divemotor.
Este cuadro ayudara en la gestion de inventarios para conocer los pasos a
seguir cuando un repuesto recepcionado este incompleto, dafado y la cantidad

fisica no coincide con la guia.
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Por ello, la secuencia de las acciones nos llevara un mejor ordenamiento
interno y una repuesta inmediata al cliente en atender su solicitud de repuesto.

Se incluye en el procedimiento escrito (anexo 10)

Figura 35. Cuadro de reclamos de diferencia en la recepcion de repuestos

CUADRO DE CONTROL DE RECLAMOS

PASOS A SEGUIR OBSERVACION
Responsable que realiza la atencidn

Fecha de reclamo
Verificar ultima fecha de ingreso del repuesto

Indicar codigo y descripcion
Generar pedido diario (Logistica)

Enviar correo adjunto sustento (guia - imagen)

Evaluar urgencia del cliente

Indicar almacén suministrante el horario
que debe estar disponible para el cliente

Plazo de entrega
Coordinar el traslado del repuesto incompleto

o defectuoso al almacén suministrante

Acciones inmediata a tomar
Fecha de cierre

Firma del area repuestos Firma del cliente

4. Fase: Revisar flujo de atencién

Para definir la politica se identific6 que una vez ejecutados los pedidos por
sistema sap el personal logistico entrega las cotizaciones al cliente para que
genere las OC. Pero el personal logistico in house no se queda con ningun
cargo de las entregas documentarias que hizo llegar al cliente.

Por tal motivo, cuando genere la cotizacion, luego pase a pedido incluira una
actividad de imprimir el picking, con este documento el personal logistico tendra
un cargo de los pedidos despachos en el dia con la finalidad de cualquier

auditoria podamos evidenciar las entregas realizadas al cliente.
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El picking se genera de manera automatica por sistema sap, donde se solicita

al personal de almacén que lo imprima para llevar un seguimiento de las

entregas de repuestos, actualizacidon de inventario (movimiento contable) y

seguimiento documentario.

Dicha actualizacién o salida de los repuestos entregados al cliente lo realiza en

la transaccion MIGO - Movimiento de mercancias del sistema sap.

Figura 36. Ingreso de repuestos en el sistema sap

i . Salida de mercancias Reserva - VICTOR ANTONIO ARIAS MARTINEZ
Activar resumen Retener  Verificar Contabilizar mAyuda
Salida de mercancias ¥ Reserva A4 ‘@"ﬁ‘ L
E| 4 Gene...‘ fele)
Fecha documento 08.06.2021 Vale material
Fecha contab. 08.06.2021 Txt.cab.doc.
@ | | Vale colectivo v ValeAcompMreias
Linea Material Txt.breve mat. OK |Ubicacién Ctd.... UME Almacén Soci.. Lote
[ 1 [n0009927503:MBB  CASQUILLO 13130207 N2 UN WariSenice 3100
| 2 |n9452626823:MBC CORONA DESPLAZABLE SNP21.PE 13140203 A1 UN  Wari Service 3100
| 3 |n9452625723:MBC  CORONADESPLAZABLESNP2i CLPE [ 13130411 A1  UN WariSenice 3100
A3892623873:MBB SEGURO CAJA 2.70 MM 13140305 N1 UN Wari Service 3100

Fuente: Sistema Sap - Divemotor

Para mantener el orden se estable los horarios con la jefa de almacén del

cliente para que nos firme el picking donde el primer corte 10:00 am y segundo

es 4:00 pm, dicho documento sera archivado por cualquier auditoria interna y

sustentos de entrega ante el cliente.
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Figura 37.Picking antes de la implementacion

A HERT

Pedido 806117828
Reserva 0008561342

Fecha 1 Impresién 30.
Hora 1 Impresién 15

EXPRESO INTERN.PALOMINO

COD. PROVEEDOR FEC.ULT.EM UBICACION ALMACEN CANTIDAD UM LIBRE UTIL.

GR32TANK1000 30.11.2020 0001 1.000 UN 1.000

Operador Mecanico VARIAS
Comentarios

Fuente: Documento digital del sistema sap
De acuerdo a la propuesta se adjunta el picking donde se evidencia la

conformidad de los repuestos atendidos garantizando una trazabilidad de las

entregas al cliente.
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Figura 38. Picking después de la implementacion

Picking de Repuestos (TN

Pedido 806408542
Reserva 0008981437

Fecha 08.06.2021 Fecha 1 Impresién 08.06.2021

Hora 18:52:09 Hora 1 Impresién 18:52:09

Cliente 1006772 CL. Pedido ZPO4

Nombre EMP . TRANSP . EXPRESO INTERN. PALOMING Centro 3103

Rut /Rue 20417931393 vendedor  BMENDOZAF

ITEM N DE MATERIAL ©€OD. PROVEEDOR FEC.ULT.EM UBICACION _ALMACEN CANTIDAD ™ LIBRE UTIL.
DESCRIPCION

- 001 A0005927503:MBE A0009327503 04.09.2020 13130207 N 0141 2.000 UN 4.000
CASQUILLO

- 003 R9452625723:MBC A9452625723 08.06.2021 13130411 A 0141 1.000 UN 2.000
COROMA DESPLAZABLE SNP21_CL.FE

- 002 AS452626823:MBC RAI452626823 06.03.2020 13140203 A 0141 1.000 TN 1.000
CORONA DESPLAZABLE SNP21.PE

- 004 A3B92623873:MBB A3B92623873 01.06.2021 13140305 N 0141 1.000 UN 4.000

SEGURO CAJA 2.70 MM

Tl

Operador Mecdnico BRANDON MENDOZA v ?:-w
4]

dissa Plores _l

Comentarion j 5

Fuente: Documento digital del sistema sap

Adicional se agrega la actividad de validacion de picking en el diagrama de flujo
que se entrega a la jefa logistica del cliente. Esto ayudara sustentar las
entregas por cualquier eventualidad del que el cliente no quiera reconocer la

facturacion, por otro lado, tener documentos validos para una auditoria interna.
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Figura 39. Diagrama flujo de despacho del almacén antes de la implementacion

1263
Fuente: elaborado Logistica Divemotor

Figura 40. Diagrama flujo de despacho del almacén propuesto
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Genera el pedido de Repuestos

umentoty frasiada
WARI [Espera de
RG)

Fuente: elaboracion propia
Por otro lado, se propone un formato de cierre de despacho en el dia donde se
detalla todos los pedidos entregados a los técnicos, dicho formato sera una
hoja de resumen de todos las cotizaciones, vales y requerimiento que se
entregue al personal de compra del cliente para que genere la oc.
Este formato sera nuestro sustento y seguimiento de los documentos
entregados al cliente con la finalidad de llevar control de cuanto el cliente se

demora en generar la OC. Se incluye en el procedimiento escrito (anexo 10)

Figura 41. Formato despacho
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FORMATO DE CIERRE DESPACHO
DIVEMOTOR Mes / Nro Semana ((%:'

POSTIENTH Total Cotizaciones
Monto Total

Fecha Fech{ NroRQ Fecha Fech?' ot
Entrega | Recepcion Entrega | Recepcion

A !.ﬂ“l"o

Iy
l-;

Firma Firma

Responsable In House Cliente: Nombre

Fuente: elaboracién propia

Por consiguiente, se adjunta hoja de resumen despacho donde se evidencia el

control y seguimiento por fechas de cada documento solicitado requerimiento y

orden compra al cliente.
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Figura 42. Evidencia de formato de despacho
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5. Fase: Revisar el procedimiento pedidos de emergencia

Actualmente en esta fase se identifico que los repuestos solicitados como
emergencia en algunas ocasiones no llegaba en su totalidad. Ya que en
sistema habia una reserva por el personal del almacén in house debido a que,
el procedimiento es generar la solicitud por sistema con referencia al pedido
(OT), dicha Ot ocasiona una reserva. Por lo tanto, el personal logistico del
almacén suministrantre atiende todos los repuestos de los cuales no tenga

reserva.
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Tabla 11. Procedimiento escrito de solicitud de emergencia

Procedimiento Solicitud Pedido Emergencia

Ite
m Actual Propuesto
1 Colocar la necesidad en drive Colocar la necesidad en drive
Generar solicitud de pedido Generar solicitud de pedido
2 (solped) (solped)
en la transaccion SAP-ME51N en la transaccion SAP-ME51N
3 Colocar nro. de OT en la solped Colocar nro. Cotizacién
4 | Enviar correo al area planeamiento | Enviar correo al drea planeamiento
5 Creacion de pedido por el area Creacion de pedido por el drea
de planeamiento logistico de planeamiento logistico
6 Despachar. e s'istemas aquellos Despachar pedido completo
pedidos sin reservas
7 Preparaciéon de pedido Preparacion de pedido
8 Entrega de pedido Entrega de pedido

En el punto 3 se propone que no se genere la OT agregando en la solped

(solicitud de pedido) si no colocar el numero de cotizacién ya que esta accion

genera una reserva ocasionando que el almacén suministrante no atienda en

su totalidad

el pedido.

Adicional, el personal del almacén in house debe revisar si hay otra reserva por

otro usuario que genere bloqueo al momento de solicitar su pedido de

repuestos, eso lo visualizara en la transaccién Sap MMBE Resumen de stock.

Figura 43. Visualizar resumen de stock en el sistema sap.

Resumen de stocks: Lista base

}

Seleccion
Material

Tp.material
Unidad medida

A5410900151 :HENGST

Z001
un

Resumen de stocks

(=)&) ()]

Mandante / Sociedad / Centro / Almacén / Lote / Stock especial

- & Total

||£| .| |@Visualiz.detallada |

- El7] 3100 Divecenter s.A.C.
- 3103 Sucursal Canada
- [HH 0141 Wari Service 13150103 C

FILTRO COMBUSTIBLE OM457 OMS501
Material Repuestos
Unidad medida base

Libre utilizacién
246.000
246.000
246.000

20.000

Insp.calidad

UN

Reservado

5.000
5.000

5.000
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Fuente: Sistema sap de reserva de repuestos
Finalmente, en el punto 6 el almacén suministrante podra atender con
normalidad el pedido generado por el in house, donde no tendra que realizar un
reproceso de revisar si atendido la totalidad del pedido.
A continuacion, se muestra la situacion de manera grafica la frecuencia de
incidencia de los pedidos no atendidos al 100% debido a los bloqueos que
genera el sistema por las reservas de pedidos.

Tabla 12. Incidencia de pedidos incompletos

9/03/2021 | 806269888 5 4 80%
11/03/202

1 806267373 3 1 33%
5/04/2021 | 806308617 5 4 80%
8/04/2021 | 806315247 6 4 67%
20/04/202

1 806349753 4 3 75%
27/04/202

1 806340255 2 1 50%

Fuente: recoleccidon de datos del almacén

Figura 44. Diagrama de barra de incidencia de pedidos antes de la
implementacion.

Incidencia de Pedidos No Completos
Pre-test

7 90%
80%
70%
60%
50% 50%
40%
30%
20%
10%

0%
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Fuente: elaboracion propia
En el periodo de post-test solo hubo 2 casos con un promedio 89% donde se
puede mencionar que reduzco la frecuencia de incidencia debido a que, se
remplazé el pedido (OT) por el numero de cotizacién cuando se genera una

solicitud de pedido (solped).

Figura 45. Diagrama de barra de incidencia de pedidos después de la
implementacion.

Incidencia de Pedido No Completos
Post-test

11 100%

10 90%

[ -
9 88%
80%

70%

~

o)}

60%

wv

50%

H

40%

w

30%

N

20%

Fuente: elaboracion propia

6. Fase: Mejorar el procedimiento garantia

En esta actividad se indicara la importancia del correcto llenado del formato de
incidencia de repuestos por garantia al area de almacén Divemotor vy
mantenimiento del cliente. Esto va generar un efecto que el diagndstico del
producto que se realice en menor tiempo posible ya que, la informacién es
clara y concisa.

Adicional, se establecerd como una informacion adicional que el cliente nos
envié un video y fotos del producto del reclamo para asi trasladar esta
informacion al area de taller garantia para que pueda analizar y agilizar el

diagnéstico realizado por el cliente.
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Figura 46. Formato de garantia actual

Fuente: elaboracion de propia
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Figura 47. Formato de garantia propuesto

(- T ]

INFORME PARA SOLICITUD DE REPUESTO DEFECUTOSO

CLIENTE : FECHA SOLICITUD :
N AP : REZPOMEABLE
CONTACTO © SUCURSAL ;

DATOS DE LA PIEZA AFECTADA
DESEFIIF'EICEP-I : CANTIDAD :
CODNz0 - MARCA :
MN® FACTURA - N® OT:

DATOS DEL VEHICULD
MARCH : FECHA MONTAIE:
MODELD - KPFAT BMONTAIE :
M® CHASIS : FECHA DESMONTAJE:
CAMAL ATEMC.: KMT DESMONTAIE
AVERIA :

Modo de surgimiento de averia:

Sefial de presencia de averia:

Descripcion detallada del reclamio:

Otras piezas afectadas [en caso de haberla):

Fuente: elaboracién propio
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Por lo tanto, se adjunta el formato propuesto con la informaciéon que se solicita
para mejorar el proceso de garantia, como se puede notar hay mas datos

técnicos e imagenes del producto fallado.

Figura 48. Formato propuesto llenado.

Divecenter S.A.C

- Ay e UJ -J:-J- [=T=1=017 1. . THNTEL RN i Ll
INFORME PARA SOLICITUD DE GARANTIA
CLIENTE = EXFRESO INTERNADIOMAL PALORING FECHA SOLICITUD : 12.05.2021
N° SAF - SOIZEZH ASESOR : WICTOR ARIAS
CONTALTD : CESAR CAMACHD CEL SB0457091 SLMCLIRSAL @ CANADA
DATOS DE LA PIEZA AFECTADSA
DESCRIPCION : SATERLA IVES0CCA, 1T5AC B CANTIDAD : O3 UHID
CODIE0 : EFf AZ1131MF-FTL WARCA FTL
N" FACTURA : HID3-018 7508 T O B05847413
DATOS DEL VERICLILO
BAARCA : FREIGTHLIMNER FECHA MONTAIE: 11.08.2030
SODELD @ EMT MONTAIE @ 3,150 154
" CHASES = 1 XEBOUENIWI T 55435 FECHA DESMOMTAIE:
CANAL ATENC.: KIOSTRADCH / TALLER J CONTRATO KT DESMDONTAIE : 3,203 742
AWVERLA - BATERA
Modo de surgimiento de asveria:
L OOLOCARDM LAS BATERLAS RECARGADAS Y MO TIEME POTENCIA SUFICIENTE PARA ARRANCAR , 5E MIDEN
EL WOLTAIE ¥ MARCA 12V

Sefial de presendia de sveria:
= SF BAS L& LUZ OF L& BATERLS AL MORENTD DE ENCENDER

Descripoion detallada del redlamo:
Ortras piezas afectadas (en caso de haberka):

* MO INVOLUCRA OTRO SISTERA CLECTRICD:

Al farmulerio compleismen o leasde § fi d o el 4} 1cdcs loa A
neta de aniegedremdinal

Par lwecy, srva's i wiliciead inm ed itsm enie & &nalivis sslgesdc o reugenuils de Prodecio. L iremicscién del reclemeiolo v paded leew & oo i
ranbir snte documanca.

Irfarmazicnes incomgleia s, parcis e & can demicrs dllouisnin yeetreacss & irdmiss del reclamo

relstisos 3 | comprs del prodecio redamsd o jfocrum pa

Datos sobre bos documentos y piezas afectadas:
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Divecenter S.A.C

= e S, ) I S —— comvmcmn | laan
Fatos del repuestas v dafios incluidas: =i MO
Documentos técnicas adichanales imcduidoes: (Solo magor a LUSDaoo] =i MO

FOTOS DEL REMUESTO FALLADO:

confirma la autenticided v exactived de los datos:

Fecha : Firmia y sello de la entidad -

Fuente: elaboracion propuesta

ETAPA 2: PLANIFICAR

Fase: Coordinar servicio express

Para esta fase se considera solo los pedidos de emergencia que no tengamos
en stock en almacén, para eso incurrimos en evaluar gasto de movilidad ya sea
taxi, moto, combi. El criterio que debe tomar el personal es considerar Utilidad

= Venta * Mg% y Ratio servicio = Costo servicio/ Utilidad.
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Por lo tanto, la ratio no debe superar 0.5% ya que si eso sucede vamos

exceder los gastos del almacén que segun lo establecido por Divemotor 1% de

la venta.

Con el siguiente cuadro de rangos de venta vs margen el personal logistico o

de ventas tomara la decisién oportuna para solicitar el servicio generar una

entrega a tiempo de repuesto al cliente.

Tabla 13. Cuadro de costos por servicio delivery

Serv 1- Usd | Serv 2- Usd | Serv 3- Usd
Servicio Moto Taxi Combi
Tarifa 10.00 15.00 50.00
MARGEN %
40% 30%
Venta | Utilidad 1 | Ratio Serv 1 | Ratio Serv 2 | Ratio Serv 3 | Utilidad 2 Ratio Serv 1 Ratio Serv 2 | Ratio Serv 3
1000.0

0 400.00 0.03 0.04 0.13 300.00 0.03 0.05 0.17
900.00 360.00 0.03 0.04 0.14 270.00 0.04 0.06 0.19
800.00 320.00 0.03 0.05 0.16 240.00 0.04 0.06 0.21
700.00 280.00 0.04 0.05 0.18 210.00 0.05 0.07 0.24
600.00 240.00 0.04 0.06 0.21 180.00 0.06 0.08 0.28
500.00 200.00 0.05 0.08 0.25 150.00 0.07 0.10 0.33
400.00 160.00 0.06 0.09 0.31 120.00 0.08 0.13 0.42
300.00 120.00 0.08 0.13 0.42 90.00 0.11 0.17 0.56
200.00 80.00 0.13 0.19 0.63 60.00 0.17 0.25 0.83
100.00 40.00 0.25 0.38 1.25 30.00 0.33 0.50 1.67
50.00 20.00 0.50 0.75 2.50 15.00 0.67 1.00 3.33

Fuente: elaboracion propia

Figura 49. Referencia de movilidad de acuerdo al servicio delivery
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SERVICIO DELIVERY

SERVICIO 1 SERVICIO 3

A

SERVICIO 2

8. Procedimiento de coordinacién de reposicion

Para esta fase se identific6 que sucede que tenemos una rotura de stock
debido a un pico de consumo en el dia, se valida los transitos de
abastecimiento se identifica que este repuesto esta en la reposiciéon y que
estaria llegando al dia siguiente.

Propuesta:

1. Se coordin6é con el area de planeamiento cuando tengamos estos
casos atipicos se detalle por correo que sku se necesita de manera
urgente.

2. El analista de planeamiento revisa que almacén mas cercano tiene
disponible dicho repuesto.

3. El personal de in house coordina con la sucursal suministrante
evaluando si solicita en el corte de atencidn delivery para no generar
un gasto adicional, de lo contrario de ser muy urgente se solicitara la
atencion servicio express que puede ser taxi, moto o combi segun el

tamano del bulto y volumen del producto.

9. Evaluar repuestos criticos

Se consideré la demanda de los productos del primer trimestre 2021, se agrupo

cada producto por un segmento de sistema (aplicacion en el equipo).
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Tabla 14. Frecuencia de consumo repuesto por demanda

%

Sistemas Frecuencia % Acumulado
Filtracion 150 0.32 0.32
Motor 85 0.18 0.50
Caja 60 0.13 0.63
Suspensidn y direccion 50 0.11 0.73
Eléctrico/Instrumental 45 0.10 0.83
Freno 30 0.06 0.89
Eje cardan - Corona 27 0.06 0.95
Eje delantero 10 0.02 0.97
Embrague 6 0.01 0.98
Lubricantes 6 0.01 0.99
Freno Neumatico 3 0.01 1.00
Total general 472 1

Con el diagrama de Pareto se determiné 5 segmentos de repuestos que son
criticos para el cliente. Por lo tanto, se tomara la prioridad en los

abastecimientos de repuestos.
Figura 50. Frecuencia acumulada por segmento de producto

Diagrama Pareto - Segmento Producto
160 1.20

140 99=—=@® 1.00 1.00

120
0.80

100
0.60
0.40
0.20

— 0.00

Fuente: elaboracién propia

Complementando a la mejorara se entregara diagramas de partes de los
sistemas criticos para que el cliente pueda revisar la lista explosion para sus
requerimientos de repuestos con la finalidad de que el personal de almacén
pueda identificar de una manera rapida que producto debe incorporar en la

reposicion diaria dicha informacién, se descargara del catalogé de fabrica.

Figura 51. Catalogo de repuestos Mercedes Benz
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XENTRY Portal Victor Arias

XENTRY Parts Information 03 - DIVEIMPORT S.A.
o L ) . es v
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5 mas usados

Grupos principales

32 MUELLES Y SUSPENSION
39 EJE PROPULSADO

40 RUEDAS

41 ARBOL DE TRANSMISION
42 FRENOS

43 FRENO DE MOTOR

46 DIRECCION

Fuente: Catalogo de fabrica — Divemotor

Finalmente se obtiene un despiece por cada componente de los segmentos
criticos analizados. Esta informacion, se agrupara en una carpeta para

compartir con el cliente.

Figura 52. Diagrama de explosion de repuestos
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10.Fase: Revisar stock B Min — Max

11.

En esta actividad al inicio de cada mes se solicitara al area de planeamiento los
Min-Max de los repuestos que conforma en el mix de repuestos de cada mes.
La inspeccion se realizard de manera visual aprovechando que los anaqueles
esta segmentado por clasificacion. Por otro lado, se tiene que tener el
inventario actualizado en sistema (SAP) los pedidos entregados durante el dia,
luego se realizara el ckeck list de las cantidades minimas y maxima, para eso
se va establecer un horario de 5:00 pm — 6:00 pm para ejecutar la revision de

manera diaria.

Fase: Revisar stock C Min — Max

En esta actividad de los repuestos de clasificacién “C” se tomara en cuenta los
productos que esta dentro del mix de repuestos teniendo en consideracion la
demanda de los ultimos meses. La inspeccion se realizara de manera visual
aprovechando que los anaqueles esta segmentado por clasificacion. Por otro
lado, se tiene que tener el inventario actualizado en sistema (SAP) los pedidos
entregados durante el dia, luego se realizara el ckeck list de las cantidades
minimas y maxima, para eso se va establecer un horario de 5:00 pm — 6:00 pm

para ejecutar la revision de manera diaria.

Para la fase 10 y 11 se propone una hoja de verificacion para los productos
ABC para controlar las demandas diarias. Aquel repuesto con stock minimo se
considera en la reposicion del siguiente dia, de ser muy urgente para el cliente
y el repuesto no llega antes del horario de reparacién se coordinara una pedido

emergencia.

Tabla 15. Hoja de verificacion ABC

[ DIVE MOTOR HOJA VERFICACION DE EXITENCIAS DE INVENTARIO ABC

POSTVENTA Actividad Aprobacion Fecha Inicio Uil & 0
Semana

Coordinacion: Asesor de Ventas el 2 0

Verificacidn e Personal Logistico UEElE 0
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En esta etapa el personal de almacén realizara un inventario al cierre del dia
con la finalidad de evaluar si el producto esta en el rango de stock minimo y

maximo de la bodega.
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Figura 53. Hoja de verificacion de ABC llenado

- Y s !
D OTOR Actividad | AMprobacién | ﬁ-b h al A
POSTVENTA Coordinacién: Asesor de Ventas Ok -y W B 2
Verificacidn e Personal Logistico 0Ok (= 10
C ADOO1802109:HENGST T30 FILTRO DE ACEITE OM457LA O500RSDD 1 6 12 7
C A5410900151:HENGST FILTRO COMBUSTIBLE OM457 OM501 2 12 24 9
C A3B44777015:10C FILTRO COMBUSTIBLE SEPARADOR UNIVERSAL 2 12 24 5
C AB343230263:MBB SOPORTE DE COJINETE - SNP19.PE 1 0
B ADODD901551L:HENGST FILTRO COMBUST. OMS04 / 906 - LO915 3 4 10 4
C ADOO1R01709:HENGST FILTRO ACEITE OM-906-LA OF1730 ATEGO 1 4 10 3
C TDAF4515E:FRASLE JGO. LONAS POSTERIOR 16.5 X 7" CARRETAS 1 0
C 71779555:FIAT FILTRO DE ACEITE 1 [3
C 77368593 :FIAT FILTRO COMBUSTIBLE DUCATO 1 6
B AB644010171:MBB PERNO DE RUEDA 22X90MM SNP.CL 2017 3 20 50 26|
[ A3B54000124:FEBI TUERCA RUEDA OF1115 -FEBI 3 20 50 16
C A3644211010:FRASLE JGO FAJAS FRENO DELT VO4 0500 1 2 4 2
C A3BBI93T110:MEB RESORTE FRENO SNP20.PE 4 24 40 24
a3 5 o]
-~ cme

12.Seguimientos repuestos fuera de mix

Data mix que el area de planeamiento envia cada inicio de mes para considerar

que repuestos ingresan o0 salen de la reposicion automatica. Con esta

informacion se tomara en criterio de los codigos que estan fuera del mix final de

cada mes y su clasificacion ABC para ejecutar la revision.

Figura 54. Cuadro de control del mix de repuestos
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Prondstico Unidad

Cadigo SKU I Descripcion I PV de deman Cla::;;u::tia empag M:::n::::::::da M:; el;t:sr;:::nda Mix Anterigr- Sugerzncia !‘ﬁ MIX Final
e S S |
AdS71400263:MBB KT FRENO MOTOR OMAS7 0500- SNP2OPE 50042 2 A 1 600 800 DENTRO ~ DENTRO DENTRO
AF26103FLEET FILTRO AIRE PRIMARIO 7600 §/ DEFLECTOR 5/ 12000 112 A 1 20 800 DEINIRO  DENTRO DENTRO
AF2626BFLEET FILTRO AIRE SECUNDARIO 7600 § 7L 0% A 1 50 800 DENTRO ~ DENTRO DENTRO
LFA4000NN:FLEET FILTRO ACETE 15K 5§ 60 16 A 1 600 1000 DINTRO  DENTRO DENTRO
AQDO2540017:MBB RODILLO - SNP20.CLRE § 6L b A 1 600 800 DENTRO  DENTRO  DENTRO
ASBATTIOLSMANN FILTRQ COMBUSTIBLE SEPARADOR UNIVERSAL 5/ 2985 3531 A 1 600 1000 DENTRO  DENTRO DENTRO
A541991002264:MBC CAZOLETA § B 106 A 1 600 800 DEINIRO  DENTRO DENTRO
ASA1090015THENGST FILTRO COMBUSTIBLE OMASTOMB0L. & 26.07 571 A 1 600 900 DENTRO  DENTRO DENTRO
FS19TIHLEET FILTRO SEPARADOR FF/SS § 15X M A 1 20 900 DENTRO  DENTRO DENTRO
AG363970049MBC JUNTA ANULAR 5 18 680 A 1 600 800 DEINIRO  DENTRO DENTRO
ASA9510015:MBC PIVOTEESFERICO  ACT § 1% 205 A 1 600 800 DENTRO ~ DENTRO DENTRO
N910105016006: MBB TORNILLO 16K1,2X80- SNP18.PE § ue £.38 A 1 600 800 DEINIRO  DENTRO DENTRO
AJS7950130:MBB TORNILLO SNPL5.PE § & 1850 A 1 600 900 DENTRO  DENTRO DENTRO
ASE11420380:MBB JUNTASNPLS.CL 5§ 6% 53 A ! 50 800 DENTRO  DENTRO DENTRO
ASE11870080:MBB EMPAQUE RETORNO ACEITE § 5 1 A 1 600 900 DENTRO  DENTRO DENTRO
NO71805016402:MBB SEGURO S 16MM § 08 205 A 1 600 800 DENTRO ~ DENTRO DENTRO

Fuente: Divemotor — Planeamiento

Por consiguiente, se establece un formato como propuesta asi llevar el control
de los repuestos fuera de mix contabilizando por semana las cantidad y total de
sku solicitados para atender la necesidad del cliente.

Este analisis de seguimientos ayudara tomar decision para el siguiente mix del

mes ingresando en la reposicién automatica.

Figura 55. Verificacion semanal ABC
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HOJA DE VERIFICACION - REPUESTOS FUERA DE MIX

DIVEMOTOR o wee
Total Sku fuera mix 6
POSTVENTA Cantidad solicitada 11
':':::::: Disponibilidad
Gitimos 6 meses '™ House

A3814010571:MBB PERNO RUEDA TRAS 98X22MM - SNP19.PE |C 3.00 NO 0
/A0020105051:MBB PORTAINYECTOR SNP20.CL.PE C 3.00 st 0
A3894010071:MBB ESPARRAGO-SNP20CL C .00 st 0
EPM AE1131MFFTL BATERIA 12V/950CCA, 175RC BA C 2.00 st 0
A9452601757:MBC VALVULA SNP20.CLPE C 2.00 NO 0
NOOD00000EIES:MBC TUERCA C 2.00 NO 0
A0209976248:MBA JUNTA ANULAR 15X4MM C 2.00 st 0
A4600160720:MBB JUNTA DE CULATA-SNP20CL.PE C 2.00 NO 6
A6345012082:MBB MANGUERA CONFORMADA C 2.00 si 0
A0125420517:MBB TRANSM.PR/AC.OMAS7LA SNP 15.PE C 2.00 NO 0
A6342910074:MBB PERNO PEDAL C 2.00 NO 0
A6345011882:MBB MANGUERA AGUA MOTOR A CAJA SNP20.PE |C 2.00 si 0
A6345010184:MBB MANGUERA C 2.00 NO 0
A6343230464:MBB TAPA ESTABILIZADOR SNP20.PE C 2.00 NO 0
A9795440332:MBB TRANSMISOR - SNP20.PE C 2.00 si 0
A3892623955:MBB ARANDELA DISTANCIADORA 0.52 C 2.00 NO 0
A6510901552:MBA FILTRO COMBUSTIBLE C 2.00 NO 0
A6955010015:MBB TAPA CIERRE DEP/ COMPENSACION C 2.00 NO 0
A0011554315:MBB POLEA C 2.00 si 0
A6349900001:MBB TORNILLO SNP17.PE C 2.00 si 0
V15300205910:WABCOB VALVULA PROPORCIONAL 0500 C 2.00 NO 0
A3741500412:MBB ARBOL VENT OH1420 - SNP20.PE C 2.00 NO 1 1
A3892623355:MBB ARAND.DIST.0.34MM EJE PRI C 1.00 NO 0
BRZ B9224 0411FRU:FTL | ABRAZADERA DE INTERCOOLER 4" SNP.CL.20|C 2.00 NO 0
A0002681046:MBB SEGMENTO DE MANDO SNP17.PE C 1.00 NO 0
A3740947104:MANN FILTRO AIRE C 1.00 NO 0
A9452625723:MBC CORONA DESPLAZABLE SNP.19 C 1.00 st 0
AG644010071:MBB ESPARRAGO SNP20.PE C 1.00 NO 0
HF35476:FLEET FILTRO DE DIRECCION C 1.00 NO 1 1
A0005456704:MBC INTERRUPTOR DE FARQS - OTD_CL19 C 1.00 NO 0
A2015400183:MBB PERILLA DE LUCES C 1.00 NO 0
AG015450391:MBB BASE DE LUZ GENERAL C 1.00 st 0
A9585450108:MBB INTERRUPTOR-SNP20CL.PE C 1.00 NO 1 1
A0075453824:MBB INTERRUPTOR ADVERTENCIA C 1.00 NO 1 1
A9705450124:MBB SENSOR NIVEL REFRIGERANT. C 1.00 NO 0
N910105010016:MBB PERNO M 10X80P1.5 8.8, C 1.00 st 0
A6322680842:MBB PALANCA CAMBIO C 1.00 st 0
A3644210001:FRUM TAMBOR DE FRENO DELT VO4 0500 C 1.00 NO 0
A6562630013:MBC RUEDA DENTADA 3RA4TA.M. C 1.00 NO 1 1
A4570531332:MBB ASIENTO VALVULA ESC C 1.00 st 0
A5410532032:MBB ASIENTO VALVULA TOP BRAKE SNP17.PE  |C 1.00 st 0
A3669900240:MBB ARANDELA VALVULA C 1.00 st 0
AA0000533558:MBB RETEN VALVULA-SNP17.PE C 1.00 NO 0
A5410532730:MBB GUIA VALVULA ADM/ESC - SNP20.PE C 1.00 NO 0
A0229976547:MBC QO'RING C 1.00] si 0
A5410160791:MBB VALVULA ESCAPE MOTOR SNP20.PE C 1.00 st 0
A5410530126:MBB SEGURO C 1.00] NO 0
ABP N10G 91559:FTL FILTRO AIRE A/C C 1.00 NO 0
A4570140522:MBC EMPAQUE CARTER SNP.19 C 1.00 NO 0
DMX P527682:FTL FILTRO AIRE PRIMARIO CL120-ARGOSY  |C 1.00 si 0
FLF FRE1020 0001:FTL MANG. INTERCOOLER 4"X 6.5" SNP.CL20 |C 1.00 st 0
A3823300019:MBB JGO. PASADORES (A3643300019) SNP20.PE |C 1.00 NO 0
A6345011782:MBB MANGUERA RADIADOR SNP20.PE C 1.00 si 0
A6954700090:MBB FILTRO DE COMBUSTIBLE SNP20.CLPE  |C 1.00 si 0
A4752057204:MBB CUBO VENTILADOR - SNP19.PE C 1.00 si 0
ABP N122 R50418:FTL FILTRO SEPARADOR SNP.CL.20 C 0.00 NO 0
TDAFA515E:FRASLE JGO. LONAS POSTERIOR 16.5 X 7" CARRETAS |C 0.00 si 0
A3892636052:MBC ARANDELA DE COMPENSACION C 0.00 NO 0
TDAFA4707:FRASLE JGO. LONAS POSTERIOR 16.5 X 7" Q+ C 0.00 si 0
FS1007:FLEET FILTRO SEPARADOR FF/WS C 0.00 si 0

Fuente: elaboracién propia

13.Fase: Monitorear el transito del pedido
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Realizar seguimientos de los pedidos generados como reposicion o
emergencia de acuerdo al almacén suministrante. Se establece el seguimiento

procedimiento para ejecutar dicha actividad (anexo 9).

Pedido Reposicion:

1. Colocar como asunto correo: Reposicion diaria / Fecha / In House
Wari

Validar cantidad de pedidos

Llamar al supervisor o coordinador del almacén CD

Coordinar el horario de atencién de los pedidos

Confirmar horario tentativo

o o bk~ w DN

Confirmar por correo la recepcion de los pedidos detallando nro de

guias

Pedido Emergencia:

7. Subir la solicitud de repuesto en drive de formato pedido
emergencias

8. Informar al asesor de ventas que genere la solicitud de pedido
(solped)

9. Asesor de ventas enviar un correo detallando nro solped.

10.Colocar como asunto correo: P. Emergencia/Nro. Pedido/Fecha/ In
House Wari

11.Llamar al analista de planeamiento para que procese la solicitud

12.El analista planeamiento confirma el nro. pedido dirigiendo el correo
al almacén suministrante

13.El personal in house se comunica con el encargado del almacén su
ministrante para coordinar el horario tentativo de entrega

14.Confirmar por correo la recepcion de los pedidos detallando nro de

guias
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14.Fase: Definir una politica de actualizacién inventario

Para esta actividad se establece como regla que cada personal de almacén de

in house conozca el flujo de atencion de las reposiciones diarias, una vez

recepcionado debera validar el repuesto y luego ingresar los pedidos en el

sistema para actualizar el inventario. Por tal motivo, maximo tiempo de realizar

esta actividad es 4 hrs desde su recepcion.

Por consiguiente, se propone un diagrama de flujo del procedimiento de

abastecimiento de repuestos.

Figura 56. Diagrama de flujo dI proceso abastecimiento

Proceso Abastecimiento

Almaceén con
stock minimo

Enviar carrea

2 indicando que no hay e e e e e |

H necesidad de |

‘T abastecimiento |

E I

H |

E 51 I

P ) :

E Enviar Sugerido Creacian B gaes |

£ de Reposician Fedidos B EriE e, |

-] Pedido al CDr |

|

|

|

|

|

|

|

! |

e |

Programacion » |

c Preparacion de ||
[ Despache

E P Pedido [

-E :

: P '

("] — |

|

E Despacho :

E Pedido |

= |

N/ |

|

|

S| b :

§ MO Envia un carrea Recepcion y :

[ indicado que stock Validacian de |

E esta conforme Pedidos / Bultos :

3 ESVI::?JL Confirmacién A |

E = de sugerido I ) I

< reposicion M T -

Fuente: Elaboracion propia diagrama flujograma
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15.Plan de capacitacion de catalogos de repuestos
Se coordind con el area de producto de la marca Mercedez Benz para que

incluya al personal de almacén al plan de capacitacion de catalogos de
repuestos. Reforzar mas de esta herramienta de cémo utilizar y obtener los
codigos de repuestos exacto de acuerdo al bus o camion permitira entregar el
repuesto que realmente necesita el cliente evitando reprocesos como nota
crédito, anulacidn de pedido, manipulacién del producto. Por lo tanto, ayudara a
mejorar el nivel servicio ya que entregaremos en tiempo oportuno el repuesto
gue necesita el cliente.

A continuacion, se detalla sustentacion de la programacién que se llevo a cabo
15/05/2021

Figura 57. Capacitacion virtual de catalogo repuesto

Se realiza induccién de catadlogos
de repuestos de la marca Mercedes
Benz de manera remota via teams
(app corporativa) explicando los
conceptos basicos de busqueda de
repuestos, identificacion de
modelo y sistemas de
configuracién de fabrica.
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16.

Figura 58. Capacitacion catalogo virtual

La capacitacion se realizd
en horario 7:00 am — 8:00
am antes del horario de
ingreso con la finalidad de
no alterar el trabajo
operativo que pueda tener
el personal de almacén in
house.

Generar politica de inventario ciclico

Para esta actividad de solucion se cuantifica el costo de inventario de los

cbdigos obsoletos por baja rotacion que esta conformado por clasificacion D-E

Tabla 16. Coste de repuestos D-E

Clasificacion  Total Total Costo

Sku Venta
D 6 $1,289.84
E 56 $7,969.74
Total general 62 $9,259.57

Fuente: elaboracién propia

Para ello se propones un mapa de proceso para que el personal logistico y de
ventas conozca las principales areas de apoyo y estratégico para movilizar

dicha mercaderia obsoleta.
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Figura 59. Mapa de proceso

MAPA DE PROCESOS ALMACEN DIVEMOTOR

Area de Créditos y Area Area
Repuestos Cobranza Producto Comercial

Almacén i Planeamiento
Almacén CD .
Sucursal Canada Logistico

Fuente: Elaboracion propia

Finalmente se considera el siguiente procedimiento:

1. Solicitar al area de planeamiento la evaluacion de los cédigos D-E
donde tienen oportunidad de venta en otra sucursal

2. Solicitar aprobacion de la sucursal donde se piense enviar la
redistribucién por tener mayor demanda de ventas.

3. Aquellos cédigos que no tenga oportunidad de venta en otra
sucursal de Lima, se evaluara precios de liquidacion

4. Se enviara la propuesta de los precios de liquidacién al cliente
Expreso Palomino.

5. Realizar un inventario final y evaluacion de la rotacion
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17. Fase: Registrar % Eri mensual

Para esta actividad se realizara después del cierre de entre el dia 01 o 02 de

cada mes para tener el consumo real del mes.
Procedimiento a seguir es:

1. Realizar un corte de ingresos y salidas

2. Descargar stock en la transaccion ZI_UBICA2 - Reporte ubicaciones
(sistema sap)

3. Realizar conteo fisico

4. Evaluar diferencias

5. Realizar informe de repuestos sobrantes y faltantes

6. Presentar sustento de caso tener diferencias de inventarios

7. Regularizacion segun sustentos

8. Finalmente realizar un arqueo de inventario.

Estatus de inventario y conciliacion de existencias del almacén in house Wari

donde se obtiene lo siguiente resultado de prest-test.

Tabla 17. Reporte de ERI antes de implementacion

Suma de Fisico Suma de Diferencia
ESTATUS Cantidad SKU  Stock final + Diferencia absoluta Porcentaje
sustentos final (und)

CONCILIADO 271 2176 2176 0 0 93.86%
DIFERENCIA

NEGATIVA 5 54 41 -13 13 1.23%

DIFERENCIA POSITIVA 6 220 252 32 32 2.46%

FALTANTE 2 27 0 -27 27 0.49%

SOBRANTE 4 0 31 31 31 1.97%

Total general 288.00 2477.00 2500.00 23.00 103.00 100%

ERI (a nivel articulos) 94.10%
ERI (unidades absolutas) 95.84%

Estatus de inventario y conciliaciéon de existencias del almacén in house Wari

donde se obtiene lo siguiente resultado de post-test.
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Tabla 18. Reporte de ERI después de implementacion

Suma de Fisico Suma de Diferencia
ESTATUS Cantidad SKU  Stock final + Diferencia absoluta Porcentaje
sustentos final (und)

CONCILIADO 253 2176 2176 0 0 93.86%
DIFERENCIA
NEGATIVA 1 54 41 -13 13 1.23%
DIFERENCIA POSITIVA 3 220 252 32 32 2.46%
FALTANTE 1 27 0 -27 27 0.49%
SOBRANTE 2 0 31 31 31 1.97%

Total general 260.00 2477.00 2500.00 23.00 103.00 100%

ERI (a nivel articulos) 97.31%
ERI (unidades absolutas) 95.84%

POST-TEST:

Clasificacion ABC: Se analiz6 el inventario hasta la primera semana de junio

obteniendo lo siguientes resultados:
Figura 60. Diagrama pastel del inventario segun clasificacion ABC

Clasificaciéon ABC
18% 19%

mA mB mC D mE

Fuente: elaboracién propia

A continuacion, en el diagrama de barra se puede observar que tenemos mayor
cantidad de productos B-C por lo tanto, se tiene que evaluar si la clasificacion

esta bajando debido, a los factores de precio, calidad.
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Figura 58. Diagrama de barra cantidad sku por clasificacion

Total de Sku

Fuente: elaboracién propia

En cuadro comparativo se muestra que mejoro 2% en la clasificacion “AB”,
respecto a “C” se comporta inversamente proporcional ya que disminuye 3%
debido a que, se debe reducir o controlar esta categoria para que no vuelva
productos obsoletos. Por consiguiente, los productos de baja rotaciéon “D”

incremento 1% y “E” disminuye 1%.

Figura 61. Diagrama apilado segun ABC del pre-test y post-test

Comparativo Por Clasificacion

Fuente: elaboracién propia
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Adicional se evalua cuantos sku cambiaron de clasificacién de los pros 25 sku
mas vendido en almacén acuerdo a la mejora implementada en la gestion de
inventarios donde “A” aumento 24% de sku, “B y C” disminuyeron 8% y 16% de

sku.

Tabla 19. Comparacion ABC del antes y después de los 25 sku seleccionado

Clasificacién Pr:;(t:St PosStI;:est % %Variabilidad
A 6 24% 12 48% 24%
B 10 40% 8 32% -8%
C 9 36% 5 20% -16%

Total 25 100% 25 100% 0%

Fuente: elaboracion propia

El siguiente instrumento se realiza el conteo del inventario segun clasificaciéon
de los 25 sku seleccionados como muestra, donde se determina que en
anaquel “A” tiene un porcentaje 90% en el ordenamiento, “B” obtiene un
resultado de 94% y “C” 100%, para el caso de A-B esta en el rango de 90 a
100% ya que dichos productos tienen mayor movimiento y existe un margen de
error que personal almacén no coloque en su ubicacion que corresponda,
principalmente en los repuestos de menos volumen. Por otro lado, categoria
“C” no tiene mucha variacion debido a que, su rotacion es 2 a 3 meses por ano,

por ende, es mas estatico en sus ubicaciones.

Esta validacion se realiza de manera ciclica por cada producto teniendo en
cuenta el stock fisico (TP) que considera las unidades ubicadas en el anaquel
asignado segun la clasificacion y stock tedrico (TIN) es el stock que figura en el
sistema SAP. Si el resultado es la misma cantidad el total de sku (TSKU)

obtiene un porcentaje 100% de ordenamiento por clasificacion ABC.
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Tabla 20. Ordenamiento por clasificacion ABC en los anaqueles del almacén

DIVEMOTO

PBSTVENTA Ordenamiento de Almacén por Clasificacion

Area de la empresa: Almacén

Operacion: Validacion Ordenamiento

TP
TSKU = ——X100%
TIN

Elaborado por: Victor Arias TSKU: Porcentaje total de sku

% TSKU
A A5410900151:HENGST FILTRO COMBUSTIBLE 15 15 12 12 16 16 | 17| 17 | 15| 15 5 100.00%
A A3844777015:MANN ELL::'SAE(Z)“:BUSTIBLE 13 13 9 9 7 7 12| 12 13| 13 5 100.00%
A A4579901301:MBB TORNILLO SNP15.PE 100.00%
A A5411420380:MBB JUNTA SNP19.CL 60.00%
A N910105016006:MBB TORNILLO 16X1,5X80 80.00%
A A0002540017:MBB RODILLO 100.00%
Supervision: TSKU<=6 dias 90.00%
B A6569970049:MBC JUNTA ANULAR 80.00%
B FS19729:FLEET FILTRO SEPARADOR FF/SS 100.00%
B A5411870080:MBB EMPAQUE RETORNO ACEITE 80.00%
B LF14000NN:FLEET FILTRO ACEITE ISX 2 2 2 2 2 2 3 3 2 2 5 100.00%
B A4571400263:MBB KIT FRENO MOTOR OM457 2 2 2 2 2 2 1 1 2 2 5 100.00%
B A541991002264:MBC CAZOLETA 2 2 2 2 2 2 1 1 - 4 80.00%
B A5419910015:MBC PIVOTE ESFERICO 2 2 2 2 2 2 1 1 2 2 5 100.00%
B N071805016402:MBB SEGURO S 16MM 3 3 2 2 4 4 3 3 3 3 5 100.00%
B AF26103:FLEET ;I/L;';SLQ(I;%?RIMARIO 7600 1 1 1 1 2 2 1 1 1 1 5 100.00%
B AF26268:FLEET ;g‘ggo AIRE SECUNDARIO 1 1 1 1 2 2 1 1 1 1 5 100.00%
C A0004779915:MBB EII:‘EP“;?;;O FILTRANTE - 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 5 100%
C A6343230065:MBB BARRA ESTAB DELT 0500 1 1 1 1 1 1 2 2 1 1 5 100%
@© A4421440335:MBC PALANCA MULTIPLE ESCAPE 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 5 100%
C A4570300605:CINP \C/)gl(;g‘NTE DE MOTOR OM457 2 2 2 2 2 2 1 1 1 1 5 100%
C A0001801609:HENGST FILTRO ACEITE OM 904 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 5 100%
© A3892690706:MBB PINON BOMBA ACEITE EXT 1 1 2 2 2 2 1 1 2 2 5 100%
© A3892691606:MBC PINON OTD17 1 1 2 2 2 2 1 1 2 2 5 100%
© A3892692001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE 1 1 2 2 2 2 1 1 2 2 5 100%
C A6562690001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE 1 1 2 2 2 2 1 1 2 2 5 100%

o

100.00%

s _ ¢




| oivEMOTOR 4

POSTVENTA Area de la empresa: Almacén S ku () [ O 5— 20 % } SA
Operacién: Categorias de Productos S ku ey [ 2 O — 4 0 %] . B :::i-:;zmn:zs
Elaborado por: Victor Arias Al [ A P C: 2 -3 meses
Validado por: o I§a"sl 3?‘ J—0 lm
Sku Descripcion de Producto 20-Jun  20-Jul 20-Ago  20-Set 20-Oct 20-Dic 21-Ene 21-Feb 21-Mar 21-Abr FR % Acumulado  Clasificacion
A5410900151:HENGST FILTRO COMBUSTIBLE 0 -1 0 8 20 65 60 85 100 21 82 32 | 472 33.4% 33.4% A
A3844777015:MANN FILTRO COMBUSTIBLE SEPARADOR 0 0 2 11 13 43 37 41 48 15 54 5| 269 19.0% 52.4% A
A4579901301:MBB TORNILLO SNP15.PE 0 0 12 58 12 38 36 12 12 12 2 0| 194 13.7% 66.1% A
A5411420380:MBB JUNTA SNP19.CL 0 0 6 30 3 13 29 6 6 6 0 6| 105 7.4% 73.5% A
N910105016006:MBB TORNILLO 16X1,5X80 0 0 4 0 2 8 14 12 2 12 2 0 56 4.0% 77.5% B
A0002540017:MBB RODILLO 0 0 0 2 4 2 13 6 12 12 2 2 55 3.9% 81.3% A
A6569970049:MBC JUNTA ANULAR 0 0 0 4 2 6 6 8 10 10 4 6 56 4.0% 85.3% A
FS19729:FLEET FILTRO SEPARADOR FF/SS 1 0 1 7 8 7 8 1 3 0 1 1 38 2.7% 88.0% A
A5411870080:MBB EMPAQUE RETORNO ACEITE 0 0 1 5 6 4 3 2 3 1 1 0 26 1.8% 89.8% A
LF14000NN:FLEET FILTRO ACEITE ISX 1 0 1 1 4 5 5 2 2 1 1 1 24 1.7% 91.5% A
A4571400263:MBB KIT FRENO MOTOR OM457 0 0 2 1 0 1 1 3 2 3 2 1 16 1.1% 92.7% A
A541991002264:MBC CAZOLETA 0 0 2 1 0 1 1 3 2 3 2 0 15 1.1% 93.7% B
A5419910015:MBC PIVOTE ESFERICO 0 0 2 1 0 1 1 3 2 3 2 o 15 | 11% 94.8% B
N071805016402:MBB SEGURO S 16MM 0 0 2 1 0 1 1 3 2 3 2 0 15 1.1% 95.8% B
AF26103:FLEET FILTRO AIRE PRIMARIO 7600 S/ DEFLECTOR 0 0 1 2 2 1 1 1 1 1 0 1 11 0.8% 96.6% A
AF26268:FLEET FILTRO AIRE SECUNDARIO 7600 0 0 1 2 2 1 1 1 1 1 0 1] 11 | os% 97.4% A
A0004779915:MBB ELEMENTO FILTRANTE - SNP20.PE 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 4 2 12 0.8% 98.2% B
A6343230065:MBB BARRA ESTAB DELT 0500 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 1 1 4 0.3% 98.5% B
A4421440335:MBC PALANCA MULTIPLE ESCAPE 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 0 1 4 0.3% 98.8% B
A4570300605:CINP VOLANTE DE MOTOR OM457 0500 0 0 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 4 0.3% 99.1% B
A0001801609:HENGST FILTRO ACEITE OM 904 0 0 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 3 0.2% 99.3% C
A3892690706:MBB PINON BOMBA ACEITE EXT 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 o| 2 0.1% 99.4% c
A3892691606:MBC PINON OTD17 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 2 0.1% 99.6% C
A3892692001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 1 3 0.2% 99.8% C
A6562690001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 1 3 0.2% 100.0% C
TOTAL DE CONSUMO 2 -1 37 134 79 219 191 216 109 63 1415 100%
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Tabla 21. Post-test del calculo ABC

Figura 62. Diagrama de Pareto ABC post-test

Diagrama de Pareto ABC
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Fuente: elaboracion propia
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Punto de reorden

El calculo probabilistico que se realiz6 en 30 dias no muestra un resultado
general que 2 sku (filtro combustible y filtro separador) de los 25 productos
seleccionados bajaron la demanda debido a que los mantenimientos
preventivos realizaron mas unidades en mes anterior, por lo demas sku
aumentaron la demanda, por ende, la cantidad minima a reponer para evitar
rotura stock es mayor considerando un nivel de servicio de 95%. Adicional los 2
primeros sku que bajaron su demanda se debe controlar de manera diaria

considerando la demanda del mes anterior como referencia para siguiente mes.

Tabla 22. Comparacion punto de reorden de antes y después

ite Clasificacion

1 | FILTRO COMBUSTIBLE
FILTRO COMBUSTIBLE SEPARADOR

TORNILLO SNP15.PE

N

12

JUNTA SNP19.CL

TORNILLO 16X1,5X80

RODILLO

JUNTA ANULAR

FILTRO SEPARADOR FF/SS
EMPAQUE RETORNO ACEITE

10 | FILTRO ACEITE ISX

11 | KIT FRENO MOTOR OM457

12 | CAZOLETA

13 | PIVOTE ESFERICO

14 | SEGURO S 16MM

15 | FILTRO AIRE PRIMARIO 7600 S/ DEFLECTOR
16 | FILTRO AIRE SECUNDARIO 7600
17 | ELEMENTO FILTRANTE - SNP20.PE
18 | BARRA ESTAB DELT 0500

19 | PALANCA MULTIPLE ESCAPE

20 | VOLANTE DE MOTOR OM457 0500
21 | FILTRO ACEITE OM 904

22 | PINON BOMBA ACEITE EXT

23 | PINON OTD17

24 | CARTER DE BOMBA ACEITE

25 | CARTER DE BOMBA ACEITE

O |0 |N ||| (W

Rk |k, [r|lololo|lo|lr|lolo|kr |k |k [kR[W[N|[RFR|[Ww]|R |k |k |~
N[ |k [P |r|lolo|lr|lo|lr oo [NIN[N|w (s |||k |k |k

N
N

Fuente: elaboracién propia

En siguiente grafico evaluamos la dispersion del antes y después de la

implementacion de mejora, como se puede apreciar en el proceso de
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implementacion 8 sku incrementaron su demanda a reponer. Por lo tanto, esto
garantiza con la herramienta de ROP ayudara a monitorear el incremento de la
demanda y dar a conocer la cantidad minima que debemos tener en almacén in
house para evitar rotura de stock y principalmente mantener un nivel de

servicio optimo para el cliente.

Figura 63. Diagrama comparativo de dispersion prest-test y post-test

Diagrama Dispersoén

18
Fuente: *°

14
12

ROP (Q)

O N b O

30

5 10 15 20 25

Total SKU

—@— Pre-test Post-test
ROP 1 ROP 2

elaboracion propia
El siguiente cuadro se realiza un comparativo segun clasificacion ABC, donde
se obtiene que ROP 4 unds de categoria “A” debido a que, 2 productos bajaron
su demanda y también cédigos de B pasaron ser “A” por ende, el promedio
acumulado sera menor que ROP antes de la implementacion. Por consiguiente,
a pesar de que categoria “BC” disminuyeron la cantidad sku el calculo
probabilistico muestra que debemos mantener la misma cantidad Rop para

evitar quiebre de stock.

Tabla 23. Comparacion de punto de reorden segun clasificacion

e .. Promedi
Clasificacion i
ot Total ROP o TotalSku| TotalRop| romedio
Sku ROP
ROP

A 6.00 35 6 12 34 4
B 10.00 12 1 8 8 1
C 9.00 5 1 5 5 1
Total 25.00 52 8 25.00 47.00 6.00

Fuente: elaboracién propia
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Validado por: Mes: 01 Mayo — 05 Junio

Clasélfr:cacl Sku Descripcién de Producto

A5410900151:HEN FILTRO COMBUSTIBLE 2. 1.6 2.2

A GsT ol ol 2]a|3fafo] s2[a|a|afl2fa]a]| e[ala]|3s|1|]aflo]| 8 o3| afalafa]| 7|alaflo|als]| 2| 14| 70 3| 2| s| of 10
ASBAATTTOISMA | 1)\ TR0 COMBUSTIBLE SEPARADOR & 16| 16

A NN o]l 2[ofofolafs] 3fa]2f[3]2{ofa]| s|3[a]a]af[a]o] s ol 1|13 1fo]| s|2]1f[o]ofle| 2| 95| 2| 2| s| 3]s
AGSTSS0130LMB | opniLLo sNP1s.PE 1 1 o 16| 43

A B o] of2]|ofo|ofof 14| 0] ofo|lo]|oflo] o|lo[oflo|lofo]o] o olo|ofo|2 /o] s|o]ofo|ofo|lo| of 24 8| 2| s| af 12
ASA11420380:MB | 1)\ 1o SEPARADOR FF/SS e 16| 02

A B o] ofo|1][o|ofol 2| o]ofo|lo|oflo] o|lo[oflo|lofo]o| o olo|lofolofo] ofo]ofo|ofo|lo| of 1| o] 2| s| & 1
N910105016006: | £p1paqUE RETORNO ACEITE e 16| 02

B mBB o] o[ofofo|ofol] ofo]ofo|lo|1]o] 2a|o[oflo|ofo]o| o olo|ofolofo] ofoJofo|lofo|lo| of 1| of 2| s| 7| 1
A0002540017:MB FILTRO ACEITE ISX 0. 1.6 03

A B o] ofo|1fo|ofol 2fo]ofo|l1]|oflo] 2|ofoflo|ofo]o| o olo|ofolofo] ofo]ofo|lofo|lo| of 2 1] 2| s| 6| 1
A6569970049:MB JUNTA SNP19.CL 0. 1.6 21

A C o] ofo|6flo|ofol] 7/ o0]ofo|lo|oflo] o|lo[oflo|of6|o0] 8 olo|ofolofo|] ofo|lofo|ofo|lo| of 12 a| 2| s| 7| s
FS19729:FLEET | TORNILLO 16X1,5X80 e 161 00

A o] o[of|ofo|ofol] ofo]of[o|]o|ofo] o|lo[oflo|ofo]o| o olo|ofolofo|] ofo]of[o|lofo]lo| of of of 2| s| of o
A5411870080:MB RODILLO 0. 1.6 13

A B o] o[o]|ofo|ofol] ofo]of[o|lo|oflo] o|la[oflojofo]2] s 2] ofo|ofo|l2| alofoflofo|o|of of s 3| 2] s| 9| a
LF14000NN:FLEET | JUNTA ANULAR 0 161 10

A o] o[ofofo|ofo|] ofo]of[2|o0]oflo] 3| 2[2|/0|o0fo0|o0] a olo|2[olofo] 3/o]lofolofo|lo| o 8 3| 2| s| 2 3
AMSTI400263:MB | i1 rreNO MOTOR OMAS7 o 16105

A B o] o[of|ofo|ofol] ofo]ofo|lo[ofo|] o]lof1]o]ofo]of 1 ololofolof2] 3/o]lofo]ofo]lo| of 3 1| 2| s| of 2
A541991002264:M CAZOLETA 0. 1.6 0.5

B BC o]l ofofofo|ofo|] ofo]ofo|lo[ofo|] o]lof1]o]ofo]of 1 ololofolof2] 3/o]lofolofo|lo| of 3 1] 2| s| of 2
A5419910015:MB PIVOTE ESFERICO 0. 1.6 0.5

B C o] o[of|ofo|ofol] ofo]ofo|lo[ofo|] o]lof1]o]ofo]of 1 ololofolof2] 3[o]ofolofo|lo| of 3 1] 2| s| of 2
NO071805016402: SEGURO S 16MM 0. 1.6 0.5

B mBB o] o[ofofo|ofol] ofo]ofo|lolofo|] o|lof1]o]ofo]of 1 ololofolof2] 3/o]lofo]ofo|lo| of 3 1] 2| s| of 2
AF26103-FLeeT | FILTRO AIRE PRIMARIO 7600 S/ 0. 16| 00

A DEFLECTOR o] o[o]|ofo|ofol] ofo]ofo|lo|oflo] o|lo[oflo|ofo]o| o olo|lofolofo] ofo]Jof[o|ofo|lo| of of o] 2| s| of o
. 0. 16| 00

AF26268:FLEET | FILTRO AIRE SECUNDARIO 7600

A o] o[of|ofo|ofol] ofo]ofo|lo|ofo] o|lofoflo|ofo]o| o olo|ofolofo] ofoJof[o|lofo]lo| of of o] 2| s| of o
AODDA779915:MB. | ¢ E\MENTO FILTRANTE - SNP20.PE o 16| 04

B B o] o[ofofo|ofol] of1]of[1|]o]ofo] 2|of[oflo|ofo]o] o ololofolofa] afo]ofolofo|lo| of 3 1] 2| s| 6| 1
AB343230065:MB | g ARpA ESTAB DELT 0500 e 161 00

B B o] o[o|ofo|ofol] ofo]ofo|lo|ofo] o|lo[oflo|ofo]o| o olo|ofolofo] ofo]lof[o|lofo]lo| of of o] 2| s| of o
ARA21440335:MB | A ANCA MULTIPLE ESCAPE e 16| 02

B C o] o[ofofo|ofol] ofo]ofo|lolofo|] o|lof1]o]ofo]of 1 olo|ofolofo] ofoJofo|lofo|lo| of 1| of 2| s| 7| 1
AG570300605:CIN | /6 ANTE DE MOTOR OMA57 0500 e 161 01

B 4 o] o[o]|ofo|ofol] ofo]ofo|lo|oflo] o|lo[oflo|ofo]o| o olo|ofolofo] ofoJofolofo|la| a| 1| o] 2| s| 7] o
‘A0001801609:HEN FILTRO ACEITE OM 904 0. 1.6 0.1

€ GST o] o[of|ofo|ofol] ofo]ofo|lo|ofo] o|lofoflo|ofo]o| o ololofolofo] ofoJofolofa]o| a| 1| o] 2| s| 7] o
A3BI2690706:MB. | pi0N BOMBA ACEITE EXT 0. 161 03

€ B o] o[of|ofo|ofol] ofo]ofo|lo[ofo|] o]lof1]o]ofo]of 1 olo|1folofo] afolofolofo|lo| of 2 2] 2| s| 7] 1
A3892691606:MB | [ 0. 16| 03

€ C o]l ofofofo|ofo|] ofo]ofo|lo[ofo|] o]lof1]o]ofo]of 1 olo|l1folofo] afolofolofo|lo| of 2 2] 2| s| 7| 1
A3B92692001:MB | (xRTER DE BOMBA ACEITE o 161 03

€ B o] o[ofofo|ofol] ofo]ofo|lolofo|] o|lof1]o]ofo]of 1 ololof1lofo] afolofolofo|lo| of 2 2] 2| s| 7] 1
ABS62690001:MB | xRTER DE BOMBA ACEITE o 161 03

€ B o] ofof|ofo|ofol] ofo]ofo|lolofo|] o]lof1]o]ofo]of 1 olo|1folofo] afolofolofolo| of 2 2] 2f s| 7| 1

1)1 1 1|1 1|2 1 o 2
o] 1 a]of[s]2][1] 383 5 19 2 2| al 7| 8| 4] 2] s0|6|s|ofa|ls|s| 25]|zs|] 2] 0]17]|07]22

Tabla 24. Planificacion Punto de reorde
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Rotacién Inventario: La rotacion promedio de los 30 dias trabajados es 1.12
veces que la inversién se convierte en dinero (facturacion). Para la clasificacion
“‘A” 6 sku se mantiene su indice en el almacén debido a que, su consumo
mensual a bajado en 2 productos, para “B” si hubo aumento considerable

algunos productos y C de los 5 sku mantiene su demanda promedio.

Tabla 25. Comparacion de rotacion de inventario antes y después

Implementacio
n

Pre-test 1,012.39

1,081.16 1.13

Fuente: elaboracién propia

Figura 64. Rotacion de inventario antes y después de clasificacion A

Rotacion A

FILTRO COMBUSTIBLE
FILTRO COMBUSTIBLE SEPARADOR
FILTRO ACEITE ISX m.eo
FILTRO SEPARADOR FF/SS '0-42

TORNILLO SNP15.PE0F0-08

EMPAQUE RETORNO ACE|TE°'4—0-02
rd r e e - e e
0.00 2.00 4.00 6.00 8.00 10.00 12.00

M Pre-test MW Post-test
Rotacion  Rotacion

Fuente: elaboracion propia
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Figura 65. Rotacion de inventario antes y después de clasificacion B

Rotacion B

KIT FRENO MOTOR OM457
RODILLO

JUNTA ANULAR
CAZOLETAO

PIVOTE ESFERICOY

JUNTA SNP19.C10 0.23
SEGURO S 16MMB8—0.01
FILTRO AIRE SECUNDARIO 7600086—0.00
FILTRO AIRE PRIMARIO 7600 S/ DEFLECTOR)-86—0.00
0.08

TORNILLO 16X1,5x800.
& & & & - & - & & &
000 1.00 200 3.00 400 500 600 7.00 800 9.00 10.00

M Pre-test W Post-test
Rotacion  Rotacion

Fuente: elaboracion propia

Figura 66. Rotacion de inventario antes y después de clasificacion C

Rotacion C

PINON OTD17

VOLANTE DE MOTOR OM457 0500
ELEMENTO FILTRANTE - SNP20.PE
CARTER DE BOMBA ACEITE
CARTER DE BOMBA ACEITE

PINON BOMBA ACEITE EXT
PALANCA MULTIPLE ESCAPE

FILTRO ACEITE OM 9040 0.04

BARRA ESTAB DELT 0500 0.00
Iy .-* # #
0.00 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00

M Pre-test M Post-test
Rotacion  Rotacion

Fuente: elaboracion propia
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lasifcacia i e 2|3 AR ABHERE JHHHHHHEH e
Mensual ~ Semanal o

R ASHOSOISIHENS | futho comusTiBLe 9 2 tfofafaf a2 a1 a]laf3]1]a]o 1] 1 4 o| 8|2 67 223 18
A A3844777015:MANN | FILTRO COMBUSTIBLE SEPARADOR o lalalal sl 2l ol ol sl 2l ol 2l 2] o 1] o 1 ol 6] 2 37 123 P
A A4579901301:MBB | TORNILLO SNP15.PE ol 3 olololol ol ol ol ol ol o] o] ol ol o HE 0 ol of o 2% 8.0 1
A FS19729FLEET | FILTRO SEPARADOR FF/SS ol o olololol ol ol ol ol ol o] ol ol of o ol o 0 ol of o 1 03 3
A A5411870080:MBB | EMPAQUE RETORNO ACEITE ol o olololol ol ol ol ol 1l ol ol ol ol o ol o 0 ol of o 1 03 a
A LFL4000NN:FLEET | FILTRO ACEITE ISX ol o olololol ol 1] 0l 0ol o] o] o] o] o o ol o o o] o] o 2 07 2
. A5411420380:MBB | JUNTA SNP19.CL ol o olololol ol ol ol ol of o] o] o] 6] o ol o o o] o] o 1 4.0 6
. Ngmmsoﬂmooe:MB TORNILLO 16X1,5X80 ol o olololol of ol o] o]l of o] 0] o 0] 0 ol o 0 o] of o 0 00 6
B A0002540017:MBB | RODILLO o o ololofaf o] of o] 2] 0| ofo]ofo]2 of 2 0 o o] o © 4.0 )
B AB569970049:MBC | JUNTA ANULAR ol o olofol2[2[0|lo]of2|2[0f[o0f0]o0 ol o ) ol oo » 40 2

. A4571400263:MBB | KIT FRENO MOTOR OM457 ol o olololol 2l ol 2l ol ol 1]l ol ol ol o ol 2 0 ol of o 5 17 1 1
B AS“SQN(?ZZGA:MB CAZOLETA o] o olofofof1[f o] 1] 0]o]1]o0fo0of[o0]oO 0] 2 0 0joj]o 5 17 1
. A5419910015:MBC | PIVOTE ESFERICO ol o olololol 1] ol 21 0ol ol 2] o] ol ol o of 2 o o] o] o 5 17 1
B MTIEOSCAE | sequros 16wm ol o olofofofa[a[a]|o]ofa1f[ofo]o]o ol 2 0 ol oo 6 20 2
B arstosLeer | Gifgo PIMARIO TO00 ¥ ol o oloflofjo[ ol olo|ojofofoflo]o]o ol o 0 ol oo 0 0.0 1
. AF26268:FLEET | FILTRO AIRE SECUNDARIO 7600 ol o olololol ol ol ol ol ol ol ol ol ol o ol o o o] o] o 0 00 1
. A0004779915:MBB | ELEMENTO FILTRANTE - SNP20.PE ol 1 olololol ol ol ol ol ol 1] ol ol ol o ol 1 0 o of o 4 13 2

c A6343230065:MBB | BARRA ESTAB DELT 0500 ol o olololol ol ol ol ol ol o] o] ol ol o ol o 0 ol o] o 0 0.0 1 4
c A4421440335:MBC | PALANCA MULTIPLE ESCAPE ol o olololol 1l ol ol ol ol ol ol ol ol o ol o 0 ol of o 1 03 0

. A4570300605:CINP | VOLANTE DE MOTOR OM457 0500 ol o olololol ol ol ol ol ol o] ol ol of o ol o 0 o| o] 1 1 03 2 1
c A000180§$09:HENG FILTRO ACEITE OM 904 o] o o lofo]o] of o] ol o] ofo|]o]of]o]o o] o 0 o] 1] o0 1 03 3
c A3892690706:MBB | PINON BOMBA ACEITE EXT ol o olololol 1l ol ol ol ol 1]l ol ol ol o ol o o ol o] o 3 10 0
. A3892691606:MBC | PINON OTD17 ol o olololol 1] ol ol ol of 1] o] o] o o ol o o o] o] o 3 10 )
c A3892692001:MBB | CARTER DE BOMBA ACEITE ol o olololol 1l ol ol ol ol ol ol ol ol o ol o 0 ol o] o 2 07 0
. AGS62690001:MBB | CARTER DE BOMBA ACEITE ol o olololol 1l ol ol ol ol ol ol ol ol o ol o 0 ol of o 2 07 0

T 1 1 Tt 1 Tt 1
1] s 2(af2]|of s 6| s|alofafaf2fa]> 4| 2 s ol s|s 206 68.7 s0| 10

Tabla 26. Post-test Rotacion
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Disponibilidad Post-test

Se realiz6 el calculo de 30 dias y se obtuvo un 97.5% de los 25 sku, En este

corto periodo se ha garantizado tener la disponibilidad de repuestos de rotacién

en el almacén por efecto el cliente Expreso Palomino pueda cumplir con sus

mantenimientos de sus buses y camiones.

Tabla 27. Disponibilidad de post-test

POSTVENTA

Instrumento: Disponibilidad % 01 al 04 Junio

Area de la empresa: Almacén

Dias en stock

Consumo en cantidades

Operacién: Validacion Pedidos Disponibilidad = del codigo
Elaborado por: Victor Arias Total de dias Consum.o totalen
en el mes cantidades
Validado por: (Periodo de 6 meses)
. 0
Sku Descripcion de Producto =L or Sto GEL _: ': Disponib : d
A5410900151:HENGST | FILTRO COMBUSTIBLE 28 30 93% 500 39% 36.7%
A3844777015:MANN FILTRO COMBUSTIBLE SEPARADOR 28 30 93% 250 20% 18.4%
A4579901301:MBB TORNILLO SNP15.PE 30 30 100% 135 11% 10.6%
FS19729:FLEET FILTRO SEPARADOR FF/SS 30 30 100% 25 2% 2.0%
A5411870080:MBB EMPAQUE RETORNO ACEITE 28 30 93% 2 2% 1.6%
LF14000NN:FLEET FILTRO ACEITE ISX 30 30 100% 20 2% 1.6%
A5411420380:MBB JUNTA SNP19.CL 28 30 93% 62 5% 2.6%
N910105016006:MBB TORNILLO 16X1,5X80 27 30 90% 55 4% 3.9%
A0002540017:MBB RODILLO 28 30 93% 52 2% 3.8%
A6569970049:MBC JUNTA ANULAR 30 30 100% 60 5% 4.7%
A4571400263:MBB KIT FRENO MOTOR OM457 28 30 93% 14 1% 1.0%
A541991002264:MBC | CAZOLETA 30 30 100% 14 19% 1.1%
A5419910015:MBC PIVOTE ESFERICO 30 30 100% 14 19% 1.1%
N071805016402:MBB | SEGURO S 16MM 30 30 100% 14 1% 1.1%
AF26103:FLEET FILTRO AIRE PRIMARIO 7600 S/ DEFLECTOR 30 30 100% 4 0% 0.3%
AF26268:FLEET FILTRO AIRE SECUNDARIO 7600 30 30 100% 4 0% 0.3%
A0004779915:MBB ELEMENTO FILTRANTE - SNP20.PE 30 30 100% 2 0% 0.2%
A6343230065:MBB BARRA ESTAB DELT 0500 30 30 100% 2 0% 0.2%
A4421440335:MBC PALANCA MULTIPLE ESCAPE 30 30 100% 2 0% 0.2%
A4570300605:CINP VOLANTE DE MOTOR OM457 0500 30 30 100% 2 0% 0.2%
A0001801609:HENGST FILTRO ACEITE OM 904 30 30 100% 6 0% 0.5%
A3892690706:MIBB PINON BOMBA ACEITE EXT 29 30 97% 3 0% 0.2%
A3892691606:MBC PINON OTD17 29 30 97% 3 % 0.2%
A3892692001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE 29 30 97% 3 0% 0.2%
A6562690001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE 29 30 97% 3 0% 0.2%
731 30 97% 1271 100% 97.5%

Eficacia Post- test
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Para el indicador % de repuestos atendidos se considerd el mes de mayo
hasta ultima fecha de registro 05/06/2021 donde se analiza que esta generando
cambio en tener un indicador de gestion. Realizar un control de pedidos

solicitados y la cantidad atendida nos muestra siguiente resultados

Figura 67. Eficacia en proceso de implementacion
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Fuente: elaboracion propia

Se analiza el % de las solicitudes diarias donde el 2 y 5 de mayo tenemos una
caida debajo del promedio. De igual manera se tiene identificado para las

proximas reparaciones.
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Tabla 28. Incidencia en los primeros dias de implementacion

REPUESTOS RESPUESTOS
SOLICITADO | SISTEM FECHA

CoDIGO DESCRIPCION A SOLICITUD ALMACEN FECHA CRITICIDAD ATENDIDOS

(Und) (Und)

806363661 A0000160521:MBC  EMPAQUE DE BALANCIN Motor 8/05/2021 CD 10/05/2021

806363661 A0000160521:MBC EMPAQUE DE BALANCIN Motor 8/05/2021 CANADA 8/05/2021

806359761 A5410110180:MBC  JUNTA.
A4420380071:MB
806359761 B PERNO BIELA OM 447LA Motor 6/05/2021 CD 6/05/2021

2
2
12
A4570980380:MB
806355101 B JUNTA SNP21.CL.PE Motor 3/05/2021 CD 5/05/2021
6
4

Motor 6/05/2021  CANADA 6/05/2021

806355101 A5419970745:ELRI  ORING CAMISETA INYECTOR
A9060170488:MB
806355101 B CASQUILLO-SNP20CL.PE

Motor 3/05/2021 CANADA 4/05/2021

Motor 3/05/2021 CANADA 4/05/2021

Fuente: Reporte de calzadas - Divemotor

Confiabilidad Post-test

El dia 01.05 donde se culmind la implementacion del ordenamiento del
almacén, se comenzo tomar registro de los pedidos diarios y asi medir el efecto
del perfecto cumplimiento pedido (%) desde dia 01 al 05 de junio. En siguiente
cuadro se muestra una tendencia lineal que todos los pedidos solicitados por el

cliente se pudo realizar una cobertura al 100%.

Figura 68. Tendencia de confiabilidad de post-test
% Confiabilidad Post-test
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ANALISIS COMPARATIVO
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Disponibilidad

El % acumulado de disponibilidad es de 91.6%, esto nos indica que aun
tenemos un margen 8.4% de algunos productos no estuvieron disponible al
100% en el almacén. Pero si analizamos de manera especifica el incremento
del antes y después fue 11.8% de incremento de tener mayor cantidad

disponible para el cliente.

Tabla 29. Analisis comparativo de punto de disponibilidad repuestos

Dias  Total Con::mo Peso Resultado
TIEMPO Total SKU | en dia  Factor Stock . por . e
cantidad . Disponibilidad
Stock Mes Cadigo
(6 meses)
Pre-test 25 643 30 86% 1087 100% 85.7%
Post-test 25 731 30 97% 1271 100% 97.5%
Resultado
Acumulado 1374 60 92% 2358 100% 91.6%
Fuente: elaboracion propia
Eficacia

Se realizé un comparativo de los meses pre-test y post-tes para evaluar el
comportamiento que de los pedidos emergencia solicitados por el cliente, en

los 30 dias después de la implementacion el % de repuestos atendidos es 98%

Obteniendo como resultado 15% de incremento en proceso de mejora de

gestion de inventario en el almacén Divemotor.

Tabla 30. Comparativo de eficacia por meses

Mes Total Promedio de %
Pedidos EFICACIA
MARZO 36 89%
ABRIL 35 77%
MAYO 48 96%
JUNIO 15 100%
Total general 134 90%

Fuente: elaboracién propia
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Figura 69. Diagrama de tendencia del antes y después.
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Fuente: elaboracion propia

Para el comparativo antes y después se tomd en cuenta los 30 dias para

realizar el cuadro comparativo donde se puede apreciar que 2 dias hubo déficit

en la propuesta de mejora en 28 dias restante se mantuvo la mejora de %

eficacia.
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Tabla 31. Comparacion de eficacia

Implementacidn | Fechas | % Eficacia Implementacién | Fechas | % Eficacia
Pre-test 1-Mar 100% Post-test 1-May 100%

Pre-test 3-Mar 100% Post-test 3-May 50%
Pre-test 4-Mar 100% Post-test 4-May 100% 0%
Pre-test 5-Mar 100% Post-test 5-May 100% 0%

Pre-test 6-Mar 100% Post-test 6-May 50% _

Pre-test 8-Mar 100% Post-test 7-May 100% 0%
Pre-test 9-Mar 100% Post-test 8-May 100% 0%
Pre-test 10-Mar 88% Post-test 10-May 100% 13%
Pre-test 11-Mar 100% Post-test 11-May 100% 0%
Pre-test 15-Mar 100% Post-test 12-May 100% 0%
Pre-test 17-Mar 0% Post-test 13-May 100% 100%
Pre-test 18-Mar 0% Post-test 14-May 100% 100%
Pre-test 19-Mar 100% Post-test 15-May 100% 0%
Pre-test 22-Mar 100% Post-test 17-May 100% 0%
Pre-test 24-Mar 100% Post-test 18-May 100% 0%
Pre-test 25-Mar 100% Post-test 19-May 100% 0%
Pre-test 26-Mar 100% Post-test 20-May 100% 0%
Pre-test 30-Mar 0% Post-test 21-May 100% 100%
Pre-test 31-Mar 100% Post-test 22-May 100% 0%
Pre-test 5-Abr 78% Post-test 24-May 100% 22%
Pre-test 6-Abr 100% Post-test 25-May 100% 0%
Pre-test 7-Abr 56% Post-test 26-May 100% 44%
Pre-test 8-Abr 94% Post-test 27-May 100% 6%
Pre-test 9-Abr 100% Post-test 28-May 100% 0%
Pre-test 20-Abr 100% Post-test 29-May 100% 0%
Pre-test 23-Abr 7% Post-test 31-May 100% 93%
Pre-test 26-Abr 0% Post-test 1-Jun 100% 100%
Pre-test 28-Abr 50% Post-test 2-Jun 100% 50%
Pre-test 29-Abr 100% Post-test 3-Jun 100% 0%
Pre-test 30-Abr 100% Post-test 4-Jun 100% 0%

PROMEDIO 79% PROMEDIO 97%

MIN 0% MIN 50%

MAX 100% MAX 100%

DSANTAR 37% DSANTAR 13%

Fuente: elaboracion propia

Se concluye, que al tener una tendencia lineal el inventario no sera afectado
con nuevos productos de baja rotacion, que a través del tiempo si mantenemos
este comportamiento de los pedidos solicitados por el cliente el costo de

inventario no se tendria que alterar.
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Figura 70. Diagrama comparativo de tendencia del porcentaje eficacia
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Fuente: elaboracion propia

Adicional se evalua la dispersion de % eficacia por dias donde el resultado de

la mejora gestidn de inventarios se obtiene un 13%.

Tabla 32. Resumen estadistico de eficacia

EVALUACION Pre-test Post-test
PROMEDIO 79% 97%
MIN 0.0% 50%
MAX 100.0% 100%
DSANTAR 37% 13%
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Figura 71. Diagrama de dispersion en proceso de implementacion
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Fuente: elaboracién propia

Confiabilidad; El % de perfecto cumplimiento de pedido a mejorado
considerablemente después de la mejora realizada, esto nos demuestra que
ahora tenemos mas repuestos disponible en el almacén para atender la
totalidad de los pedidos (oc) del cliente, por efecto generando un mejor nivel de
servicio ya que estamos atiendo las necesidades de sus reparaciones y asi sus

buses y camiones estara menos tiempo en taller por falta de un repuesto.
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Tabla 33. Comparacion antes y después de confiabilidad

Fuente: elaboracién Propia

Pre-test 1 50% | | Post-test 1 80% 30%
Pre-test 2 80% | | Post-test 2 90% 10%
Pre-test 3 90% | | Post-test 3 100% 10%
Pre-test 4 80% | | Post-test 4 85% 5%
Pre-test 5 90% | | Post-test 5 100% 10%
Pre-test 6 70% | | Post-test 6 90% 20%
Pre-test 7 67% | | Post-test 7 100% 33%
Pre-test 8 90% | | Post-test 8| 100% 10%
Pre-test 9 90% | | Post-test 9 100% 10%
Pre-test 10 80% | | Post-test 10 90% 10%
Pre-test 11 67% | | Post-test 11 100% 33%
Pre-test 12 85% | | Post-test 12 95% 10%
Pre-test 13 75% | | Post-test 13 88% 13%
Pre-test 14 85% | | Post-test 14 100% 15%
Pre-test 15 90% | | Post-test 15 100% 10%
Pre-test 16 80% | | Post-test 16 100% 20%
Pre-test 17 90% | | Post-test 17 98% 8%
Pre-test 18 95% | | Post-test 18| 100% 5%
Pre-test 19 88% | | Post-test 19 100% 12%
Pre-test 20 75% | | Post-test 20| 100% 25%
Pre-test 21 95% | | Post-test 21 100% 5%
Pre-test 22 50% | | Post-test 22 85% 35%
Pre-test 23 75% | | Post-test 23 90% 15%
Pre-test 24 85% | | Post-test 24 95% 10%
Pre-test 25 50% | | Post-test 25 100% 50%
Pre-test 26 83% | | Post-test 26 100% 17%
Pre-test 27 86% | | Post-test 27 100% 14%
Pre-test 28 83% | | Post-test 28 98% 15%
Pre-test 29 40% | | Post-test 29 100% 60%
Pre-test 30 90% | | Post-test 30| 100% 10%
PROMEDIO 78% PROMEDIO 96%
MIN 40% MIN 80%
MAX 95% MAX 100%
DSANTAR 15% DSANTAR 6%
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Figura 72. Diagrama tendencia antes y después de prefecto cumplimiento

Perfecto Cumplimiento Pedido %

100%
90%/\/\/_\/\//\/\/\\/V
80%

U VY
70%

60%

50%

40%

T

30%

20%

10%

0%

123 456 7 8 910111213 141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Fuente: elaboracién propia

Adicional se evalua la dispersion de % confiabilidad por dias donde el resultado

de la mejora gestidn de inventarios se obtiene que el porcentaje perfecto

cumplimento de pedido esta disperso en 9% que esta mas cerca de la linea de

tendencia de post-test.

Tabla 34. Resumen de valores estadisticos de confiabilidad

EVALUACION | Pre-test | Post-test
PROMEDIO 86.9% 94%
MIN 40.0% 75%
MAX 100.0% 100%
DSANTAR 19% 9%
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Figura 73. Diagrama de dispersion de confiabilidad del antes y después
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Fuente: elaboracién propia
Analisis econémico

Segun el autor (Velayos, 2014)), EI VAN tiene varias ventajas a la hora de evaluar
proyectos de inversion, principalmente que es un método facil de calcular y a su vez
proporciona utiles predicciones sobre los efectos de los proyectos de inversién sobre
el valor de la empresa. Ademas, presenta la ventaja de tener en cuenta los diferentes

vencimientos de los flujos netos de caja.

» VAN > 0: El valor actualizado de los cobro y pagos futuros de la
inversion, a la tasa de descuento elegida generara beneficios.

» VAN = 0: El proyecto de inversion no generara ni beneficios ni pérdidas,
siendo su realizacion, en principio, indiferente.

> VAN < 0: El proyecto de inversion generara pérdidas, por lo que debera

ser rechazado.

(Marco, 2014)en su articulo menciona que el argumento basico que respalda a
este método es que sefiala el rendimiento generado por los fondos invertidos
en el proyecto en una sola cifra que resume las condiciones y méritos de aquel.
Al no depender de las condiciones que prevalecen en el mercado financiero,

se la denomina tasa interna de rendimiento: es la cifra interna o intrinseca
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del proyecto, es decir, mide el rendimiento del dinero mantenido en el

proyecto, y no depende de otra cosa que no sean los flujos de efectivo de

aquel.

Por otro lado, diario Gestidon en su publicacion 2017 indica que 64% de las

firmas encuestadas por EY senala que el costo de capital, o rendimiento anual

exigido por los accionistas a las empresas del pais, esta entre 12% y 18%

Tabla 35. Costos de implementacion

METODO DESCRIPCION Cantidad Monto Total
Trapos 20 1 20
Escobas 8 8
Etiquetas 100 5 500
_ Strech film 2 13 26
Organizar Pintura 1 10 10
Brocha 1 5 5
Rotulado 230 2.00 460
Servicio de limpieza 1 200 200
Procedimientos 20 3 50
Catalogo Repuestos 1 930 930
Planificar Hojas 5 10 50
Articulos de oficina 1 50 50
Servicio express 22 150 3,300
Fichas 100 1 100
Cronometro 2 80 160
Controlar Prc?cedimientos 20 3 50
Coordinador In House 1 1,500 1,500
Supervisor 1 2,000 2,000
Inventario 1 200 200
Total 9,619
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Proyeccioén de inversion

Tabla 36. Flujo econémico

Proyeccion Mes0 Mes1 Mes2 Mes3 Mes4 Mes5 Mes6 Mes7 Mes8 Mes9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Ingresos
Facturacion de Repuestos Pre-test 40,000 | 40,000 | 40,000 | 40,000 | 40,000 | 40,000 | 40,000 | 40,000 | 40,000 | 40,000 | 40,000 | 40,000
Facturacién de Repuestos Post-test 48,000 | 48,000 | 48,000 | 48,000 | 48,000 | 48,000 | 48,000 | 48,000 | 48,000 | 48,000 | 48,000 | 48,000
Costo de almacén Pre-test 89,590 | 89,590 | 89,590 | 89,590 | 89,590 | 89,590 | 89,590 | 89,590 | 89,590 | 89,590 | 89,590 | 89,590
Costo de almacén Post-test 87,677|87,677|87,677 |87,677|87,677|87,677|87,677|87,677|87,677 | 87,677 | 87,677 | 87,677
Total de ingresos 9,913 | 9,913 | 9,913 | 9,913 | 9913 | 9,913 | 9,913 | 9,913 | 9,913 | 9,913 | 9,913 | 9,913
Egresos
Inversién 9,619 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo para mantenimiento 930 930 930 930 930 930 930 930 930 930 930 930
Gasto movilidad 440 440 440 440 440 440 440 440 440 440 440 440
Comision vendedor 2,000 | 2,000 | 2,000 | 2,000 | 2,000 | 2,000 | 2,000 | 2,000 | 2,000 | 2,000 | 2,000 | 2,000
Total de egresos 3,370 | 3,370 | 3,370 | 3,370 | 3,370 | 3,370 | 3,370 | 3,370 | 3,370 | 3,370 | 3,370 | 3,370
Flujo de efectivo -9,619 | 6,543 | 6,543 | 6,543 | 6,543 | 6,543 | 6,543 | 6,543 | 6,543 | 6,543 | 6,543 | 6,543 | 6,543
Acumulado -9,619 |-3,076 | 3,467 | 10,010 16,553 | 23,096 | 29,639 | 36,182 | 42,725 | 49,268 | 55,811 | 62,354 | 68,897
S/
VAN 63,389
Tasa Cok Mensual 1.00%
TIR 67.9%
B/C 8.163

El (Gestion, 2021), informa que los inversionistas solicitan para un proyecto de inversion el 12% COK anual. Por otro lado, TIR es
mayor que Cok por ende el % de retorno es rentable para ejecutar la propuesta de implementacion de gestion de inventarios con la
finalidad de mejorar el nivel de servicio en el almacén in house Divemotor.
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3.6 Método de analisis de datos

En la presente investigacion, se analizara las variables, aplicando la teoria
estadistica de regresion lineal, calculando el prondstico de la demanda; evaluando
los datos de los ingresos y salidas del kardex, frecuencia de pedidos emergencia y
los repuestos sin stock en la bodega realizando una tabla comparativa de
resultados.

Por otro lado, para probar el impacto en la productividad del almacén Divemotor
qgue se realizara la prueba de normalidad, si los datos no cumplen los supuestos de
normalidad, se procedera a un analisis no paramétrico, utilizando la prueba
estadistica de Wilcoxon en el software SPSS., en caso contrario se aplicara la

prueba t sutudent.

3.7 Aspectos éticos

En el presente trabajo se aplicara principios éticos las cuales son beneficencia,
autonomia y justicia, es decir los datos seran veraces y auténticos, no sufriran
modificacion, se guardara la confidencialidad de los mismos siendo imparciales y
objetivos.

El investigador debe estar comprometido a ratificar la veracidad de los resultados
obtenidos, la confiabilidad de la base datos que proporciona la empresa y la
identidad de la organizacion incluidos en el desarrollo del estudio.

La investigacion tuvo el permiso y aprobacion del representante legal del area post
venta de la empresa Divemotor (anexo 10), lo cual aporto en la credibilidad de la
informacion, por ello permite que esta investigacion sea de total transparencia;
donde se resalta que el investigador no puede modificar la informacion brindada
poniendo en riesgos los valores éticos y morales por encima de todo; guardando
asi la confidencialidad.

Los siguientes aspectos que se tomaron en cuenta son: Confidencia, Objetividad,

Veracidad, Consentimiento, Anonimato.
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IV. RESULTADOS
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En el proceso de implementacion se realizé en 3 etapas que consistia en organizar,
planificar y controlar donde cada esta etapa estaba confirmado por fases de mejora
generando efecto en el nivel de servicio al cliente Expreso Palomino ya que, ellos
necesitan repuesta oportuna para entrega de sus repuestos y puedan cumplir con
sus mantenimientos preventivos y correctivos. A continuacion, se detalla los

resultados de las dimensiones de la variable dependiente del Nivel de Servicio.

4.1 Analisis Descriptivo

4.1.1 Disponibilidad: Este indicador nos muestra el porcentaje de disponibilidad de
repuestos para que el cliente pueda cumplir de manera oportuna sus
mantenimientos correctivos y preventivos, para el analisis se considero 25 sku

de categoria ABC con mayor demanda en los ultimos meses.

Tabla 37. Resumen de valores procesados de disponibilidad

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Disponibilidad Pre-test 25 100,0% O 0,0% 25 100,0%
Disponibilidad Post- 25 100,0% O 0,0% 25 100,0%

test
Tabla resumen de procesamientos de datos de disponibilidad spss

En la tabla 37 se detalla los distintos valores estadisticos que se obtiene con los 25
valores % del antes y después de la implementacion, la media aritmética antes
0,031 y con la mejora 0,038; la mediana es valor medio de los datos 0,0070 y
0,0110; la varianza es la variabilidad que presenta a un grupo de datos respecto a
su media es y antes de la propuesta es 0,004 y después de la mejora 0,006, por
consiguiente, el valor minimo 0,0 y maximo 0,28 con la mejora se obtuvo 0%

minimo y 0,37 como valor maximo.
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Desv.

Estadistico Error

Disponibilida Media ,0313 ,01245
d Pre-test 95% de Limite ,0056

intervalo inferior

de Limite ,0570

confianz superio

a para la r

media

Media recortada al 5% ,0207

Mediana ,0070

Varianza ,004

Desv. Desviacion ,06223

Minimo ,00

Maximo ,28

Rango ,28

Rango intercuartil ,03

Asimetria 3,146 ,464

Curtosis 10,764 ,902
Disponibilida Media ,0380 ,01594
d Post-test 95% de Limite ,0051

intervalo inferior

de Limite ,0709

confianz superio

a para la r

media

Media recortada al 5% ,0237

Mediana ,0110

Varianza ,006

Desv. Desviacion ,07971

Minimo ,00

Maximo 37

Rango 37

Rango intercuartil ,04

Asimetria 3,439 ,464

Curtosis 12,783 ,902

Tabla 38. Valores de estadistica descriptiva de disponibilidad
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En el siguiente grafico de disponibilidad no tiene una distribucion normal ya que 1 sku
tiene el mayor porcentaje de disponibilidad 0,30 por tener mayor demanda, por ende,
debe estar mas disponible en almacén. Por otro lado, 20 sku tiene un rango de
porcentaje 0% a 0,05% esto indica que estos productos su peso en la demanda es

minimo.

Figura 74. Histograma de pre-test de disponibilidad

Histograma — Normal

25 Media = 03
Desviacian estandar = 062
N= 25

20

Frecuencia

A0 20 30

Disponibilidad Pre-test

El grafico de post-test la distribucion es igual antes de la implementacion la
diferencia es que la media general es de 0,4 donde un 1 sku con mayor demanda

de disponibilidad a comparacién de los 24 sku restante.

Figura 75. Histograma de post-test de disponibilidad

Histograma — Mermal

25 Media = 04
Desviacion estandar = 08
N=25

Frecuencia

fals] A0 20 30 40

Disponibilidad Post-test

El grafico de cajas de pre-test nos muestra que 3 sku esta por encima del valor

maximo donde 0 a 0,05 tiene mayor concentracion de productos
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Figura 76. Diagrama de cajas pre-test de disponibilidad

030
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0,00

Disponibilidad Pre-test

En el grafico de post-test nos muestra el mismo comportamiento antes de la
implementacion a diferencia que los 3 productos tienen mayor porcentaje

disponibilidad en el almaceén.

Figura 77. Diagrama de cajas post-test de disponibilidad

0,4
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0.2

o1

0.0

Disponibilidad Post-test

4.1.2 Eficacia: Esta dimension ayuda a medir el porcentaje de los repuestos

atendidos para evitar que dichos repuestos solicitados por el cliente no se queden
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en almacén generando incremento de costo de inventarios y que, mediano plazo

estos repuestos se vuelvan obsoletos.

Tabla 39. Resumen de valores procesados de eficacia

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaj N Porcentaje N Porcentaje
Eficacia Pret-test 30 100,0%? 0,0% 30 100,0%
Eficacia Post- 35 100,0% 0 0,0% 30  100,0%

test

En la tabla 39 se detalla los distintos valores estadisticos de la dimensién eficacia

que se recolecto datos en 30 dias para evaluar el antes y después. La media

aritmética antes 0,79 y después de la implementacion alcanza 0,96; la mediana es

el valor medio de los datos que para ambos casos es 1,00 debido a que si tenemos

un cumplimiento total de los repuestos solicitados por el cliente; la varianza es la

variabilidad que presenta a un grupo de datos respecto a su media es y antes de la

propuesta es 0,140 y después de la mejora 0,016 por consiguiente, el valor minimo

0% y maximo 1,00 con la mejora se obtuvo 0,50 Min y Max 1,00

Tabla 40. Valores de estadistica descriptiva de eficacia

Descriptivos
Estadistico Desv.
Error
Media ,7910 ,06835
. _ i 6512
95% de intervalo de confianza inferior
para la media leltg 9308
superior
Eficacia Media recortada al 5% ,8233
Prest-test Mediana 10,000
Varianza ,140
Desv. Desviacion 37437
Minimo ,00
Maximo 1,00
Rango 1,00
Rango intercuartil 27
Asimetria -1552 427
Eficacia Post- Curtosis , 733 ,833

124



Media ,9667  ,02316

Limite 9193
95% de intervalo de confianza inferior ’
para la media L|m|tg 10,140
superior
Media recortada al 5% ,9907
Mediana 10,000
test Varianza ,016
Desv. Desviacion ,12685
Minimo ,50
Maximo 1,00
Rango ,50
Rango intercuartil ,00
Asimetria -3660 427

Figura 78. Histograma eficacia de pre-test

Histograma En el

20 | | | Media= 79
Desviacion estandar = 374
N=30

Frecuencia

0 .

oo 20 40 B0 B0 1,00
Eficacia Pret-test
histograma de pre-test nos muestra que la media es 0,79 donde 20 dias tenemos

un porcentaje acumulado 1,00 de cumplimento de entrega total de repuestos y 10

dias de porcentaje regular y critico.

125



Figura 79. Histograma eficacia de post-test

Histograma

a0 Media = 7
Desviacion estandar = 127
N=30

20 |
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20 40 B0 B0 1,00 1,20

Eficacia Post-test

En el histograma de post-test nos muestra que la media es 0,97. Ademas, el
resultado de cumplimento de entrega total de repuesto de 0,80 a 1,00 en un rango
de 20 a 30 dias y en primeros dias solo hubo una caida de 0,40 y 0,60 de manera

puntual ya que el cliente pudo solucionar la falla sin necesidad cambiar el repuesto.

Figura 80. Diagrama de caja pre-test de eficacia
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Eficacia Pret-test

En el grafico de cajas de pre-test se tiene como resultado 0,45 de valor minimo que
indica que el cliente no solicitaba de manera parcial los repuestos para sus
mantenimientos. Por otro lado, también hay pedidos que alcanzaron 1,00 de

eficacia en el almacén.
126



Figura 81. Diagrama de caja post-test de eficacia
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Eficacia Post-test

En el presente cuadro de post-test en 2 dias al inicio de implementacion se muestra
0,50 de entrega parcial de los pedidos solicitados por el cliente. Luego se mantiene
una tendencia lineal en los 28 dias restantes, con este resultado nos muestra que

la mejora implementada obtiene un cumplimiento de eficacia al 1,00.

4.1.3 Confiabilidad: Confiabilidad que consiste en el perfecto cumplimiento de
pedido del almacén de acuerdo a la necesidad del cliente en el dia para cumplir
con sus mantenimientos, por ende, realizar transporte de carga y traslado de

personal (interprovincial).

Tabla 41. resumen de valores procesados de confiabilidad

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Confiabilidad Prest-test 30 100,0% O 0,0% 30 100,0%
Confiabilidad Post-test 30 100,0% O 0,0% 30 100,0%

Tabla resumen de procesamientos de datos de disponibilidad spss

En la tabla 42 se detalla los distintos valores estadisticos de la dimensidn
confiabilidad que se recolecto datos en 30 dias para evaluar el antes y después. La
media aritmética antes 0,78 y después de la implementacién alcanza 0,96; la

mediana es el valor medio de los datos que para ambos casos es 1,00 debido a
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que si tenemos un cumplimiento total de los repuestos solicitados por el cliente; la

varianza es la variabilidad que presenta a un grupo de datos respecto a su media

es y antes de la propuesta es 0,021 y después de la mejora 0,03 por consiguiente,

el valor minimo 0,40 y maximo 1,00 con la mejora se obtuvo 0,80 minimo y 1,00

como valor maximo.

Tabla 42. Valores de estadistica descriptiva de confiabilidad

Descriptivos
Estadistico SV
Error
Media , 7847 ,02645
Limite
95% de intervalo de confianza inferior 7306
para la media IS_:Jr;gﬁor 8388
L Media recortada al 5% ,7950
Cgr‘ggﬁlg‘ifd Mediana 8300
Varianza ,021
Desv. Desviacion ,(14486
Minimo ,40
Maximo ,95
Rango ,05
Rango intercuartil ,16
Asimetria -1310 427
Curtosis ,989 ,833
Media ,9613 ,01074
Limite
95% de intervalo de confianza inferior ,9394
para la media ;:Jr;gﬁor 9833
Media recortada al 5% , 9672
Confiabilidad Post- Mediana 10,000
test Varianza ,003
Desv. Desviacion ,05882
Minimo ,80
Maximo 1,00
Rango ,20
Rango intercuartil ,10
Asimetria -1338 427
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Figura 82. Histograma confiabilidad de pre-test

Histograma

12 [ I [ Media = 78
Des;ﬁoacién estandar = 145

Frecuencia

80 .80 1,00

.4.u 50 60 70
Confiabilidad Prest-test

En el histograma de pre-test nos muestra que la media es 0,78 donde tenemos un

rango de 10 a 12 veces tenemos un porcentaje acumulado de 0,80 a 1,00y 1a 8

veces de porcentaje regular y critico.

Figura 83. Histograma confiabilidad de post-test

Histograma
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Desviacién estandar = 059
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Confiabilidad Post-test

En el histograma de pos-test nos muestra que la media es 0,96 donde mejoramos
el rango de 15 a 20 veces de pedidos atendidos solicitados por el cliente

obteniendo una escala de eficacia 0,95 a 1,00.
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Figura 84. Diagrama de caja pre-test de confiabilidad
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El diagrama de caja antes de la implementacién se puede apreciar que el
porcentaje minimo es 0,40 y, que también se obtiene 1,00 en los pedidos de

repuestos solicitados por el cliente.

Figura 85. Diagrama de caja post-test de confiabilidad
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Confiabilidad Post-test

Los resultados de la mejora se obtiene un porcentaje minimo de 0,80 obteniendo
un incremento del valor minimo 0,40 respecto al periodo de 30 dias antes de la
implementacion. Ademas, el cumplimiento de pedidos perfectos se alcanza un 1,00
de las atenciones totales de los pedidos u orden de compra solicitado en el

almacén in house.
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4.2 Analisis Inferencial

4.2.1 Analisis de la hipotesis general

Ha: La Gestion de inventarios en abastecimiento de repuestos incrementara el nivel

de servicio del almacén Divemotor, Lima, 2021.

A fin de poder contrastar la hipétesis general, es necesario primero determinar si
los datos que corresponden a las series de nivel de servicio antes y después tienen
un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos
datos son en cantidad 30, se procedera al analisis de normalidad mediante el

estadigrafo de Shapiro Wilk.

Tabla 43. Prueba de normalidad de Nivel servicio

Prueba de Normalidad

Dimensiones al Sig.
Disponibilidad Pre-
Test 25 0,000
Disponibilidad Post-
test 25 0,000
Eficacia Pre-test 30 0,000
Eficacia Post-test 30 0,000
Confiabilidad Pre-test 3 0,000
Confiabilidad Post-
test 30 0,000

Fuente: elaboracion propia por medio de spss

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

De la tabla 43, se puede verificar que la significancia del nivel de servicio, en las 3
variables de disponibilidad, eficacia y confiabilidad antes y después, tienen valores
menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision, queda
demostrado que tienen comportamientos no paramétricos. Dado que lo que se
quiere es saber si el nivel de servicio ha mejorado, se procedera al analisis con el

estadigrafo de Wilcoxon.
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Contrastacion de la hipétesis general

Ho: La gestion de inventarios del abastecimiento de repuesto no incrementara el

nivel de servicio del almacén en la empresa Divemotor, Lima, 2021.

Ha: La gestion de inventarios del abastecimiento de repuesto incrementara el nivel

de servicio del almacén en la empresa Divemotor, Lima, 2021.

Regla de decision:
Ho: a2 na
Ha: na < Mng

Tabla 44. Valores descriptivos de nivel servicio

Estadisticos Descriptivos

Dimensiones N |Und - Datos | Media | Desv. Desviacién | Minimo | Maximo
Disponibilidad Pre-Test sl s 0313 06223 00 28
Disponibilidad Post-test g Sku 0380 07971 00 37
Eficacia Pre-test 8 Dias 7910 03743 00 1,00
Eficacia Post-test 8 Dias ,9666 01268 90 1,00
Confiabilidad Pre-test 8 Dias | %093 14486 0 95
Confiabilidad Post-test 8 Dias | '3 os8g2| 80| 100

Fuente: elaboracién propia por medio de spss
De la tabla 44, ha quedado demostrado que la media minima del nivel de
servicio antes (0.40) es menor que la media del nivel servicio después (0.75), por
consiguiente, no se cumple Ho: pw. > Uw, €n tal razon se rechaza la hipotesis nula la
Gestion de Inventarios no incrementara el nivel de servicio, y se acepta la hipétesis
de investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que la Gestién de
inventarios incrementara el nivel de servicio en el almacén Divemotor.
A fin de confirmar que el analisis es el correcto, procederemos al analisis mediante
el pvaior 0 significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon
del nivel de servicio.
Regla de decision:

Si pvalor< 0.05, se rechaza la hipoétesis nula
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Si pvalor> 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 45. Prueba de Wilcoxon

Estadisticos de prueba®

Disponibilidad | Eficacia | Confiabilidad
Post-test Post-test Post-test

Disponibilidad | Eficacia | Confiabilidad

Nivel de Servicio

Pre-test Pre-test Pre-test
Z -2,371° -2,130° -4,804b
Sig. asintética(bilateral) ,018 ,033 ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon.
b. Se basa en rangos negativos.

De la tabla 45, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicada al nivel de servicio antes y después es de 0.018; 0.033 y 0,000.

Por consiguiente, de acuerdo a la regla de decisién se rechaza la hipétesis nula y
se acepta que la Gestion de inventario incrementara la productividad en el almacén

Divemotor.

4.2.2 Analisis de la primera hipotesis especifica

Ha: La Gestidon de inventario incrementara la disponibilidad del abastecimiento de

repuestos en almacén Divemotor, Lima, 2021.

A fin de poder contrastar la hipdtesis general, es necesario primero determinar si
los datos que corresponden a las series de la productividad antes y después tienen
un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos
datos son en cantidad 25 sku, se procedera al analisis de normalidad mediante el

estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no parameétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico
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Tabla 46. Prueba de normalidad de disponibilidad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Disponibilidad Pre-test ,541 25 ,000
Disponibilidad Post-test ,501 25 ,000

a. Correccién de significacion de Lilliefors
Fuente: elaboracién propia por medio de spss

De la tabla, se puede verificar que la significancia del nivel de servicio, antes y

despues, tienen valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla

de decisién, queda demostrado que tienen comportamientos no parameétricos.

Dado que lo que se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se procedera

al andlisis con el estadigrafo de Wilcoxon.

Contrastacion de la hipétesis general

Ho: La Gestion de inventario del abastecimiento de repuesto no incrementara la

disponibilidad de repuesto en el almacén Divemotor, Lima, 2021.

Ha: La Gestiéon de inventario del abastecimiento de repuesto incrementara la

disponibilidad de repuesto en el almacén Divemotor, Lima, 2021.

Regla de decision:

Ho: Mpa> Mlod
Ha: Joa < Mlog

Tabla 47. Valores descriptivos de disponibilidad

Estadisticos Descriptivos
Und - Medi Desv. Minim | Maxim
Dimensiones N Datos a Desviacion o o
Disponibilidad Pre- | 2 Sku ,031 ,06223 ,00 ,28
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Test 5 3
Disponibilidad Post- | 2 ,038
test 5 Sku 0 ,07971 ,00 37

De la tabla 47, ha quedado demostrado que la media del nivel de servicio antes

(0.0313) es menor que la media de la productividad después (0.0380), por

consiguiente no se cumple Ho: ppa > ppnd, en tal razon se rechaza la hipotesis nula

de que la Gestion de inventario no incrementara el nivel servicio, y se acepta la

hipétesis de investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que la Gestidn

de inventario incrementara el nivel servicio en el abastecimiento de repuestos en el

almacén Divemotor.

A fin de confirmar que el analisis es el correcto, procederemos al analisis mediante

el pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon

a ambas productividades.

Regla de decision:

Si pvalor< 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor> 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Tabla 48. Tabla de prueba de Wilcoxon

Estadisticos de prueba®
Disponibilida
d Post-test -
Disponibilida
d Pre-test

Z -2,371°
Sig. ,018
asintotica(bilateral)

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

De la tabla 48, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,

aplicada en el nivel de servicio antes y después es de 0.018, por consiguiente y de

acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipétesis nula y se acepta que la

135



Gestion de inventario incrementara el nivel de servicio en el abastecimiento de

repuestos en el almacén Divemotor.

4.2.3 Analisis de la segunda hipotesis especifica

Ha: La Gestion de inventario del abastecimiento de repuestos incrementara la
eficacia en almacén Divemotor, Lima, 2021.

A fin de poder contrastar la segunda hipétesis especifica, es necesario primero
determinar si los datos que corresponden a las series del nivel de servicio antes y
después tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las
series de ambos datos son en cantidad 30, se procedera al analisis de normalidad
mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla 48. Prueba de normalidad de eficacia

Pruebas de normalidad Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia Pret-test 591 30 ,000
Eficacia Post-test ,275 30 ,000

a Correccidn de significacion de Lilliefors

De la tabla 49, se puede verificar que la significancia de las productividades, antes
y despues, tienen valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla
de decisién, queda demostrado que tienen comportamientos no parameétricos.
Dado que lo que se quiere es saber si el nivel servicio ha mejorado, se procedera al
analisis con el estadigrafo de Wilcoxon.

Contrastacion de la hipotesis general

Ho: La Gestion de inventario del abastecimiento de repuesto no incrementara la

eficacia en el almacén Divemotor, Lima, 2021.
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Ha: La Gestion de inventario del abastecimiento de repuesto incrementara la

eficacia en el almacén Divemotor, Lima, 2021.

Regla de decision:

Ho: Mea> [ed

Ha: uEa < U.Ed

Tabla 49. Valores descriptivos de eficacia

Estadisticos Descriptivos
Dimensio Und - Med Desv. Mini Maxi
nes N Datos ia Desviacion mo mo
Eficacia Pre- | 3 ) 7910 ,03743 ,00 1,00
test 0 Dias
Eficacia 3 ) ,9666 ,01268 50 1,00
Post-test 0 Dias

De la tabla 50, ha quedado demostrado que la media del nivel de servicio antes
(0,7910) es menor que la media del nivel de servicio después (0,9666), por
consiguiente no se cumple Ho: UEa > UEd, €n tal razén se rechaza la hipétesis nula
de que la aplicacién de la gestion de inventarios no mejora el nivel servicio, y se
acepta la hipétesis de investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que la
Gestion de inventario incrementada el nivel de servicio en el abastecimiento de

repuestos en el almacén Divemotor.

A fin de confirmar que el analisis es el correcto, procederemos al analisis mediante
el pvaior 0 significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon a

ambas productividades.

Regla de decision:
Si pvalor< 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor> 0.05, se acepta la hipétesis nula
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Tabla 50. prueba de Wilcoxon

Estadisticos de prueba®
Eficacia Post-test
Eficacia Pre-test
Z -2,130°
Sig. asintética(bilateral) ,033

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
De la tabla 51, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, la
gestiéon de inventarios al nivel de servicio antes y después es de 0.000, por
consiguiente y de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipotesis nula y se
acepta que la Gestion de inventarios incrementara el nivel de servicio en el

abastecimiento de repuestos en el almacén Divemotor.

4.2.4 Analisis de la tercera hipotesis especifica

Ha: La Gestion de inventario del abastecimiento de repuesto incrementara la

confiabilidad en almacén Divemotor, Lima, 2021.

A fin de poder contrastar la tercera hipétesis especifica, es necesario primero
determinar si los datos que corresponden a las series del nivel de servicio antes y
después tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las
series de ambos datos son en cantidad 30, se procedera al analisis de normalidad

mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:
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Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla 52. Prueba de normalidad de confiabilidad

Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Confiabilidad Pre-test ,843 30 ,000
Confiabilidad Post-test ,705 30,000
a. Correccion de significacion de Lilliefors

De la tabla 52, se puede verificar que la significancia de las productividades, antes
y después, tienen valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla
de decision, queda demostrado que tienen comportamientos no parameétricos.
Dado que lo que se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se procedera

al analisis con el estadigrafo de Wilcoxon.

Contrastacion de la hipétesis general

Ho: La Gestion de inventarios del abastecimiento de repuesto no incrementado la

confiabilidad de pedidos de repuestos en el almacén Divemotor.

Ha: La Gestion de inventarios del abastecimiento de repuesto no incrementado la

confiabilidad de pedidos de repuestos en el almacén Divemotor.
Regla de decision:

Ho: Mca> Mo
Ha: Mca< Moo
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Tabla 513. Valores descriptivos de confiabilidad

Estadisticos Descriptivos

Desv.

Dimensiones N | Und - Datos | Media Desviacion Minimo | Maximo
Confiabilidad Pre-test | 30 Dias , 71847 ,14486 40 0,95
Confiabilidad Post-
test 30 Dias 9613 05882 80 1,00

De la tabla 53, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes

(0.7847) es menor que la media de la productividad después (0.9613), por

consiguiente, no se cumple Ho: pca > pcd, en tal razon se rechaza la hipotesis nula

de que la Gestion de inventarios no mejora el nivel de servicio, y se acepta la

hipbtesis de investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que la Gestion

de inventarios incrementara la confiabilidad de los pedidos en el almacén

Divemotor.

A fin de confirmar que el analisis es el correcto, procederemos al analisis mediante

el pvaior 0 significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon a

ambas productividades.

Regla de decision:

Si pvailor< 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvaior> 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 52.Prueba de Wilcoxon

Estadisticos de prueba®
Confiabilidad

Post-test -

Confiabilidad

Pre-test

Z

Sig.

asintotica(bilateral)

-4,804b

,000
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a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

De la tabla 54, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicada a la productividad antes y después es de ,000 por consiguiente y de
acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la hipétesis
alterna de la Gestidén de inventarios incrementara la confiabilidad del pedido en el

almacén Divemotor.

V. DISCUSION

141



En el presente estudio quedo demostrado que la gestion de inventarios puede
generar un impacto en el nivel de servicio. Hoy mas que nunca en un negocio de
venta de productos o servicios se necesita una estrategia que nos permita cumplir
las necesidades del cliente debido a que, el mercado es muy competitivo y para
que cualquier empresa se pueda diferenciar debe establecer objetivos y mejora

continua en sus procesos.

Por tal motivo para mejorar el nivel de servicio del almacén Divemotor ubicado en
las instalaciones del cliente Expreso Palomino se propone una implementacion de
gestion de inventarios de esta manera se obtendra mayor disponibilidad de

repuestos, eficacia y confiabilidad de los pedidos de ventas.

A partir de los hallazgos encontrados con la herramienta gestion de inventarios se
evidenciaron que la eficacia estd asociado con el ordenamiento del almacén y
recepcion por clasificacion, donde las actividades de mejoras realizadas fueron
realizar flujograma de almacenamiento, rotular anaqueles, asignar zona de
recepcion y mejorar procedimientos debido a que, se puede visualizar de manera
rapida las salidas de los repuestos con mayor demanda y evaluar cuales tiempo un
comportamiento mas estacionarios, por consiguiente, la disponibilidad de los
repuestos debe estar planificado y asi tomar decisiones oportunas para un buen
abastecimiento para ello es importante que el cliente se involucre en el proceso de
mejora asi como pudo contribuir en la revision semanal de los repuestos criticos
bajo una guia del catalogo de repuesto y reporte histérico de sus consumos
generando que sus mantenimientos preventivos y correctivos se realicen de
manera mas eficiente y pueda continuar con sus operaciones. Finalmente, la
confiabilidad del perfecto cumplimiento de pedidos se trata cubrir las necesidades
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del cliente y no perder ninguna oportunidad de venta, pero para que esto se lleve a
cabo se necesita controlar el registro de exactitud de inventario, monitorear, revisar
definir politicas de los productos almacenados y principalmente medir la rotacién de
inventarios ya que esto no lleva tomar daciones de cuantas veces la inversion de la

empresa se convirtié en facturacion

La eficacia del almacén Divemotor mejoré considerablemente por que antes de la
implementacion tenia un 79% y después mejoro a 97% durante el periodo de
prueba de 30 dias, este resultado se puede obtener realizando constante
seguimiento de los productos solicitados por el cliente, para conseguir buenos
resultados se debe tener un almacén ordenado y clasificado de acuerdo a la
demanda que el resultado promedio es 94.67% que conforma los repuestos fisicos
contra tedrico. En su proyecto de investigacion Arguedas (2019), no concuerda con
el estudio presente es su poblacion porque considerado en las atenciones
realizadas del producto de griferias durante 90 dias. Por lo tanto, el resultado
obtenido de las categorias griferias y sanitarios alcanzan el 75% de precedencia
para la reubicacion donde tuvo incremento en los indicadores de eficiencia y
eficacia, las cuales son las dimensiones de la productividad. Este ultimo, tuvo un

aumento de 20% vy la eficacia y eficiencia aumento 10% y 18% respectivamente.

Estos resultados guardan relacion con lo que sostiene Cervantes (2017), que
sefala que implementar gestion de inventarios en una organizacion tiene mucho
que ver con el nivel de servicio. El autor menciona en su proyecto de investigacion
que la propuesta de implementacion ayudo en el nivel de servicio que inicialmente
era un promedio de 3,9% y luego mejora a 5,43% demostrando que se logra

incrementar 1.53%

Pero, en lo que no se concuerda con el estudio del autor referido al presente, es
gue menciona que la gestidn de inventario puede mejorar el tiempo de ciclo de
pedido ya que antes era de 56,63% y después de la implementacion resultado fue

49,07% en ciclos de pedidos. En este estudio, no se encuentran esos resultados.
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En lo que respecta a la relacidon de gestion de inventarios y la dimension de
disponibilidad de repuestos se consider6 un método probabilistico que esta
conformado por Factor de stock por el Peso de sku, para dicho calculo se
considero 25 productos con mayor demanda en los 3 ultimos meses obteniendo un
crecimiento de porcentaje promedio minimo de 0,031 antes y después de la
implementacion a 0,038. En cambio, Alca (2019) creyd util un modelo de inventario
ya que algunos productos no tienen el mismo comportamiento de la demanda y
comparando en nuestro analisis descriptivo en el diagrama histograma se puede

notar que no todos los productos tienen una demanda lineal.

Por tal motivo, el autor considero el modelo de inventario EOQ en el entorno
estocastico para todos los productos, el cual permiti6 mejorar para cada producto el
lote optimo, tiempo entre pedidos y costo total del inventario, generando una mejor
disponibilidad de abastecimiento de las marcas Aguamundo, Aquamiel y San Luis.
Finalmente, el modelo implementado de inventario EOQ en el entorno estocastico
ayudo a incrementar el nivel de servicio promedio en un 5.10%. Sin embargo,
estadisticamente este aumento no es significativo pues el valor p de la prueba T-
student arrojé un valor mayor a 0.05 (0.306), con lo cual se concluye que el método
de inventario EOQ no mejora significativamente el nivel de servicio al cliente de la
distribuidora GATOCOCO, 2019. En comparacion al resultado inferencial del
presente estudio se obtuvo en las dimensiones eficacia disponibilidad y
confiabilidad fueron menor a 0.05 en la prueba de Wilcoxon.

Ademas, en el proyecto de investigacion, Limay y Ortiz (2013), por medio de su
investigacion denominada “Mejora de la cadena de suministro de la empresa
Motored S.A — Cajamarca, que la puesta de funcionamiento de los métodos
propuestos permitid optimizar la rotacion de mercancias 0.98 (frecuencia) este
resultado genera un efecto positivo en la disponibilidad y confiabilidad ya que el
presente estudio la rotacion incremento 1.13 (frecuencia) entonces a mayor
rotacion en la gestion de inventarios mejor sera el impacto los indicadores de
disponibilidad y cumplimiento de pedidos.

Por otro lado, Castafieda y Silva (2013), en su proyecto de investigacion proponen

‘Implementacién de un sistema de gestion de inventarios, debe estar formalizada
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para realizar las funciones donde se identifique que personal y donde se ejecutaran
las actividades para el manejo y control de los inventarios donde se muestra el
analisis de productos ABC esta conformado 73% del costo total del inventario son
clasificacion tipo A, los que estan entre 74% y 93% del inventario con clasificacion
tipo B y entre el 94% y 100% son clasificacién tipo C, en el estudio propuesto se
realiza la clasificacion pero lo que no se concuerda con el autor es evaluar respecto
al costo de almacenaje si no la variacién que tuvo el producto dentro del almacén
de cuanto sku pasaron de ser C - By B — A generando mayor confianza en que a
mediano plazo los productos no se vuelvan obsoletos por ende, incrementando el
costo de inventario.

Segun Valle (2014), en su investigacion “Disefio de un modelo de gestion logistica
en la empresa Megaprofer S.A. de la ciudad de ambiento, para optimizar los
indicadores de productividad”. el modelo propuesto admitira a la empresa a
optimizar las ratios de gestién, adicional incremento la productividad obteniendo un
resultado 1,10 que por cada ddlar que invierte la empresa se recupera sueldo $
38,96. Por otro lado, la rotacion de mercancias es de 86,88% vy la calidad de los
pedidos generados su nivel de cumplimento es 93,65% existiendo un
incumplimiento 6,35%.

Lo que no concuerda en esta investigacién es que no se encontrara el analisis de
cuantificar los pedidos incumplidos en dinero donde genero una pérdida de
$2'430.410,48

Segun el resultado que obtuvo el autor es de 93,65% y comparando con la
propuesta de gestidon de inventarios en la presente investigacion se pudo obtener
un porcentaje de confiabilidad del perfecto cumplimento de 96% y un déficit de 4%
de incumpliendo de pedidos, esto nos lleva a concluir que la gestion de inventarios
ayuda a mejorar los pedidos solicitado por el cliente, este cambio sucede al
controlar o supervisar por medios de indicadores de inventarios, principalmente la
rotacién, exactitud de inventarios y verificacion de productos de alta rotacién.

Luego de a ver analizado los antecedentes para esta investigacion de la misma se
presenta la teoria relacionada para la gestion de inventarios y su impacto en el

nivel servicio.
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Render y Heizer (2014), la gestion de inventarios es encontrar un equilibrio entre la
inversion en el inventario y el servicio al cliente. Sin un inventario bien administrado
nunca se podra lograr una estrategia de bajo costo. Evaluando el costo del
proyecto de inversion se puede analizar que el costo de almacén (inventario) antes
de la implementacion tenia un valor S/89,500 y después implementacion bajo a S/
87,677 reduciendo el 2% de costo de inventario que en valor representa S/ 1,913

de manera mensual y el ahorro proyectado de manera anual seria S/ 22,956.00.

VI. CONCLUSIONES
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1. La primera conclusién, de acuerdo al informe de investigacién se pudo
incrementar el nivel de servicio después de la aplicacion de la gestion de

inventarios siguiendo los pasos d ordenamiento, planificaciéon y controlar logrando

contrastar la hipétesis general 0.000<0.05 que las 3 dimensiones del nivel de
servicio obtienen ese resultado. Por tal motivo la hipdtesis alterna fue aceptada por

que la disponibilidad incremento 97.5% vy eficacia a 97% y confiabilidad a 94%.

2. La segunda conclusion, de acuerdo al informe de investigacion la
disponibilidad de repuestos del almacén incremento 11.73% y constatando que
0,018<0,05. Utilizando la herramienta estadistica punto de reorden que contribuye
en identificar los productos necesarios en los mantenimientos del cliente

considerando un nivel de servicio Z = 0,95

3. La tercera conclusion, de acuerdo al informe de investigacion la eficacia de
repuestos del almacén incremento 17.61% y constatando que 0,033<0,05.
Utilizando la herramienta ordenamiento de almacén vy clasificaciéon de productos

contribuye en identificar los productos necesarios para el cliente.

4. La cuarta conclusion, de acuerdo al informe de investigacion la confiabilidad
del perfecto cumplimiento de pedido en el almacén incremento 15.50% vy

constatando que 0,000<0,05. Utilizando la herramienta controlar la rotacion,
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realizar inventario ciclico y registro de exactitud de inventario (eri%) asegura que la
totalidad de los pedidos solicitado por el cliente se atienda completo la mayor

cantidad de pedidos,

VIl. RECOMENDACIONES

148



En el ultimo capitulo de la investigacion luego de realizar las conclusiones
respectivas se plantea recomendaciones a la empresa a fin de mejorar situaciones

de trabajo.

En primer lugar, se recomienda que su area logistica del cliente se involucre en
nueva politica en llenar los formatos como el picking, hoja resumen y formato de

garantia con la finalidad de seguir con la mejora propuesta.

En segundo lugar, se recomienda que el area de mantenimiento del cliente se
involucre en la activad de validar cuales son los repuestos criticos de manera
semanal y mensual acompafado del diagrama de partes para identificar mas

rapido los repuestos y evitar errores.

En tercer lugar, se recomienda que la persona logistica de Divemotor archive todos
los documentos y sustentos de entregas del nuevo procedimiento por cualquier
auditoria pueda evidenciar la nueva forma de trabajo y los resultados obtenido para

la empresa.

En cuarto lugar, se recomienda cuando el personal logistico salga de vacaciones o

cumpla otras funciones fuera del almacén, asegurar que el nuevo personal pueda
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cumplir con todos los procedimientos propuestos, por lo que se sugiere una

supervision en un periodo de 30 dias.
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Anexo 1: Operacionalizacién de variables

Variables

Definicion conceptual

Definicion Operacional

Dimensiones

Indicadores

Formulas

Eszcala

del pedido

PT: Total de pedidos diarios

En &l articulo dg la universidad_militar de —— TSKU = BT TSKL: Porcentaie Total de sku
granada menciona que se enfiende por | oRGANIZAR iy TIN PT: Procucta total [und) razén
gestidn de inventarias, el organizar, facen TIN; Tatal de irvertario [und]
. planificary controlar el conjunto de
Rebnd?ryé—lellzer QE“?' stocks pertenecientes a lainversion de FOP: Punto de reorden [Unds)
0 Ji Vo e 1a ges mtn & activos de una empresa. Organizar L Demanda diaria promedio [Unds)
IVEntaros es encontiarin | i onifica fijar criterios y politicas para su ROP: Qx1T+20dxyIT LT: Lead lime o tiempo de entrega [Dias)
Gestion de | SOUIION0 entre [ainversion en el \ o - wco s determinar las cantidades |  PLAMIFICAR | PLNTO DE REORDEN ot Desviacion estindar de a demanda raztn
. inventario y el senvicio al cliente. 2 - diaria.
Inventarios Sin un inventario bien mas convenientes de cada uno de los Z=165 TeTi de ert
- . articulos. Cuando se planifica, se & lIBMpn o erirega
administrado nunca se podra . o
. . establecen los metodos de previsiony
lograr una estrategia de bajo )
costo (pp.476) se determinan los momentos y
op. ' cantidades de reposicion y se han de Fl: idice de rotacidn de inventarios
controlar los movimientos de entradasy| CONTROLAR | Rotacion de lrventarios RI cv CV: Costo de ventas [LISD) razdn
salidas, el valor del inventario y las T Er PI: Promedio de costo irventario [LISD)
tareas a realizar (pp.5)
FStack = Dias stockiTatal dias mes .
’ DP = F5tock X PSku PSku = Consurno del skuConsurno tokal razen
Setgun Choprﬁ [?014}. Luts Segin Parra y Crespo (2009), "El nivel | DISPONIBILIDAD Dispaoriibilidad DPF: Parcentaje de disponibilidad (4]
faitoosrsss ;;?nifelrr:]ig:naae;ssor de senvicio al cliente nos permitird FStack: Factor de S‘C'Cko[%]
) ) A may minimizar los costos indirectos, PSku: Peso por Sku (%) razon
ritmo a medida que el nivel de ) .
i - L aquellos asociados con las pérdidas de
Nivel de senvicio es mas exigente. Por - P )
Servicio ello. los costos de produccion ¥ en Ultima instancia con la ) o
abastecimientos sedn muy satisfaccion del cliente” Por o que se EC: Porcentaje de eficacia [%)
i ili . R4 QR4 Cantidad repuestos atendidos [Und) .
winerables ante el indicador ge |  PUE0E 48CI que 13 confiabilidad, fa EFICACIA Repuestos Atendidos Ec= 24 x 100% ORA: Cartidad tos solicitad razan
eficacia y disponibilidad son QRS - LAridad TEpLEStns SOlEtad0s
semvicio presentado al cliente, en - o [Und]
o o practicamente indispensables para el
especial si desde un inicio se F_ ) - )
encuentra elevado analisis del nivel de senvicio al cliente.
. _PPT PLCP: Porcentaje pedido perfectos [#)
ConFlaBiLpap | FETeete cumplimiente PCP = ——x100% PPT: Pedidos perfectas diarios razén
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Anexo 2. Matriz de consistencia

Problema

Objetivos

Hipétesis

Variables

Dimensiones

Indicadores

Formulas

General
éCudl es el impacto de
la gestion de
inventarios del
abastecimiento de
repuestos en el nivel
de servicio del
almacén Divemotor
Lima, 2021?

General
Determinar el impacto de
la gestion de inventarios

del abastecimiento de
repuestos en el nivel
de servicio almacén
Divemotor Lima, 2021.

General
La Gestion de inventarios en
abastecimiento de repuestos
incrementara el nivel de servicio en
el almacén Divemotor Lima, 2021.

Especificos
¢Cual es el impacto de la
gestion de inventarios
del abastecimiento de
repuestos en la
disponibilidad del
almacén Divemotor
Lima, 2021?

Especificos
Determinar el impacto de
la gestion de inventarios

del abastecimiento de
repuestos en la
disponibilidad del almacén
Divemotor Lima, 2021

Especificos
La Gestion de inventarios en
abastecimiento de repuestos
incrementara la disponibilidad en
el almacén Divemotor Lima, 2021.

Gestion de
Inventarios

Metodologia

PT . )
Ordamiento TSKU = — TSKU: Porcentaje Total de sku Tipo de
ORGANIZAR , TIN PT: Producto total (und) o _
Almacén . : investigacién: Aplicada
TIN: Total de inventario (und)
ROP: Punto de reorden (Unds)
Q: Demanda diaria promedio (Unds)
ROP: QLT +Zodx VLT LT: Lead ti i de enty Di
PLANIFICAR Punto de reorden a viT e.a ,,Ime oylempo e entrega | |als] . Metodo: Cuantitativo
od: Desviacion estandar de la demanda diaria.
2=1.65 Te: Tiempo de entrega
RI: indice de rotacién de inventarios
CONTROLAR Rotacion de Inventarios R cv CV: Costo de ventas (USD) Nivel: Explicativo
- E PI: Promedio de costo inventario (USD)

¢Cual es el impacto
de la gestion de
inventarios del
abastecimiento de
repuestos en la eficacia
del almacén
Divemotor Lima, 2021?

Determinar el impacto de
la gestién de inventarios
del
abastecimiento de
repuestos en la eficacia
del almacén
Divemotor Lima, 2021

La Gestién de inventarios
en abastecimiento de
repuestos incrementara
la eficacia en el almacén
Divemotor Lima, 2021,

¢Cudl es el impacto
de la gestion de
inventarios del

abastecimiento de
repuestos en la
confiabilidad del

almacén Divemotor

Lima, 2021?

Determinar el impacto de
la gestion de inventarios
del
abastecimiento de
repuestos en la
confiabilidad del
almacén Divemotor Lima,
2021

La Gestién de inventarios
en abastecimiento de repuestos
incrementara
la confiabilidad en el
almacén Divemotor Lima, 2021,

Nivel de Servicio

DISPONIBILIDAD

Disponibilidad

DP = FStock X PSku

FStock = Dias stock/Total dias mes
PSku = Consumo del sku/Consumo total
DP: Porcentaje de disponibilidad (%)
FStock: Factor de Stock (%)

PSku: Peso por Sku (%)

Disefio: Experimental

Poblacién: Pedidos de
ventas del almacén
Muestra: Peirodo de 30 dias

EFICACIA

Repuestos Atendidos

RA
EC= QR4 X 100%
QRS

EC: Porcentaje de eficacia (%)
QRA: Cantidad repuestos atendidos (Und)
QRA: Cantidad repuestos solicitados (Und)

Técnica: Observacion
y analisis documental

Instrumento: Ficha de
recoleccién de datos yla
hoja de registro

CONFIABILIDAD

Perfecto cumplimiento
del pedido

PPT
PCP = —x100%
PT

PCP: Porcentaje pedido perfectos (%)
PPT: Pedidos perfectos diarios
PT: Total de pedidos diarios

Método de analisis:
Descriptivo e
Inferencial
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Anexo 3: Ordenamiento de almacén por clasificacion ABC

POSTVENTA

Ordenamiento de Almacén por Clasificacidén

Area de la empresa: Almacén

Operacion: Validacion Ordenamiento

TP
TSKU = ——X100%
TIN
TSKU: Porcentaje total de sku

Elaborado por: Victor Arias

PT: Producto total (unds)
TIN: Total de inventario del producto (unds)

TP

% TSKU

A A5410900151:HENGST |FILTRO COMBUSTIBLE

A A3844777015:MANN FILTRO COMBUSTIBLE SEPARADOR

A A4579901301:MBB TORNILLO SNP15.PE

A A5411420380:MBB JUNTA SNP19.CL

A N910105016006:MBB |TORNILLO 16X1,5X80

A A0002540017:MBB RODILLO

B AB569970049:MBC JUNTA ANULAR

B FS19729:FLEET FILTRO SEPARADOR FF/SS

B A5411870080:MBB EMPAQUE RETORNO ACEITE

B LF14000NMN:FLEET FILTRO ACEITE 15X

B A4571400263:MBB KIT FRENO MOTOR OM457

B A541991002264:MBC |CAZOLETA

B A5419910015:MBC PIVOTE ESFERICO

B NO71805016402:MBB |SEGURO S 16MM

B AF26103:FLEET FILTRO AIRE PRIMARIO 7600 5/ DEFLECTOR

B AF26268:FLEET FILTRO AIRE SECUNDARIO 7600
Supervisidn: TSKU<=6 dias

o} A0004779915:MBB ELEMEMNTO FILTRANTE - SNP20.PE

= A6343230065:MBB BARRA ESTAB DELT O500

o} A4421440335:MBC PALANCA MULTIPLE ESCAPE

= AA4570300605:CINP VOLANTE DE MOTOR OMA457 O500

= A0001801609:HENGST |FILTRO ACEITE OM 904

i A3892690706:MBB PINON BOMBA ACEITE EXT

= A3892691606:MBC PINOMN OTD17

C A3892692001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE

= AB562690001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE

Supervisidn: TSKU<=15 dias
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Anexo 4: Analisis para evaluar la clasificacion ABC

DIVEMOTOR

POSTVENTA

Instrumento: Clasificacion ABC

Area de la empresa: Almacén

Sku = [05-20%] - 4

— - X A:9-12 meses
Operacion: Categorias de Productos Sku=[20-40%] -~ B
- - i B: 4 -8 meses
Flahorado por: Victor Arias Sku =[50 - 60%] ~ C
- - C:2-3 meses
Validado por: Dias: 30 Fecha:
Sk Descripcion de Producto
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Anexo 5: Planificacion de abastecimiento

| DIvVEMOTOR
PDSWEN'II"«

Instrumento: Punto de Reorden - 95% Nivel Servicio
Area de la empresa: Almacen
Operacion: Validacion Pedidos

ROP: QxLT+Zodx/Tiempo de entrega
Elaborado por: Victor Arias
Validado por:

Mes: 08 Marzo - 10 Abril 8 10{11j12[13 15|16(17(18|15|20 22|23|24(25|26|27 29|30(31 1
Clasificacion Sku Descripcion de Producto 112]|3|4(5]|6 7|8|9|10f11|12 13(14|15|16|17|18

2| 3 5| 6| 7] 8] 9(10] MES
19(20|21 22|23 | 24 25| 26 (27)|28|29(30 Qrmmam 1T Z

-]

g ROP
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Anexo 6: Control de rotacion de inventarios

DIVEMOTOR i . .
POSTVENTA Instrumento: Rotacion Inventarios

Area de la empresa: Almacen

Costo de ventas

Rotacion: ———
Promedio Inventario

Dperacion: Validacicn Pedidos
Elaborado por: Victar Arias

Yalidado por: Fechas  Dias 8] 9] 1] 1] 12] 13] 15] 16] 17] 18] 19] 20] 22| z3] 24] 25] 26| 27| 29] 30| 31| 1] 2] 3] 5] 6] 7] 8] 9] w0 UNDS USD__ [INDICADOR
Clasificacion|  Sku Descripeion de Producto 12 s als|e|7]8|o|tw|n|i|m|u|m]e|n|n|m|20]2|22]25]20]25|26|27]28]|20][50 | Domenda Demanda) @ o\ yontas| Rotacion
Mensual Semanal |Inventario Mes
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Anexo 7: Disponibilidad de repuestos en el almacén

DIVEMOTOR
POSTVENTA

Instrumento: Disponibilidad %

Area de la empresa: Almacen

Factor Stock Peso por codigo
Operacién: Validacién Pedidos Deponiidag = | P97 S Tek
Elaborado por: Victor Arias e
Validado por:
Dias e otal dia Peso po
Sku Descripcion de Producto D
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Anexo 8: Reporte de Eficacia

Area de la empresa: Amaven Efivi: (%)
: i ; I]peracién: Validacian Pedidos EC: % K 100 ORE: Cantdad repuastos
MIERADY | CRITCD FROGRAHAELE Elaborado por: Yictar Ariss 0RS stlitadss {Unds)
Rk Cantidad repuestos
REPORTE EFICACIA stlctadzs (Unds)
Ultima Regist. B0N2021
REPUESTOS FECHA |_ALMACEN | FECHA RESPUESTOS NUEY DEMORA
MES | SOLPED | MroOT CODIGD DESCRIPCION SOLICITADD| SISTEMA SUMINISTRANT | LLEGAD |CRITICIDAD| ATENDIDOS STATUS " % EFICACIA
] SOLICITUD E ) ] ADT ATENCI

164




Anexo 9: Reporte mensual de perfecto cumplimiento de pedido

Instrumento: Perfecto Cumplimiento de Pedido
POSTVENTA
Area de la empresa: Almacen T oy T ——— PCP = Indice
Operacion: Validacion Pedidos IR umerd total s pedides Pedidos perfectos: cantidad/dia
Elaborado por: Victor Arias Nro total pedido: cantidad/dia
Validado por: Mes: Mayo
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Anexo 10: Carta de autorizacion

Divecenter S.A.C.
D comw W 8 cooawy cungict Jep

Mercedes-Banz

La Victoria, 05 de Julio del 2021

CARTA N° 001-2021
Sefior Enrique Mufioz

Presente.-

AUTORIZACION PARA LA REALIZACION Y DIFUSION DE RESULTADOS DE LA
INVESTIGACION

Por medio del presente documento, Yo MUNOZ STAGNARO ENRIQUE CARLO
identificado con DNI N° 09342323 y representante legal de DIVECENTER SAC autorizo a
ARIAS MARTINEZ VICTOR identificado con DNI N° 76443842, estudiante de la carrera
de Ingenieria Industrial de la Universidad Ceésar Vallejo al acceso de la informacion
confidencial brindada para su trabajo de investigacion titulada: “Gestién de inventarios
en abastecimiento de repuestos y su impacto en el nivel de servicio del almacén
Divemotor, Lima, 2021", y a difundir los resultados de la investigacion utilizando el
nombre de la empresa DIVECENTER SAC.

Atentamente,

" Mufioz Stagnaro Enrique
Gerente Post vanta
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Anexo 11: Juicio de experto

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: GESTION DE INVENTARIOS Y NIVEL DE SERVICIO

VARIABLE / DIMENSION Pertinencial |Relevancia? Claridad? Sugerencias
VARIAELE INDEPENDIENTE: GESTION DE INVENTARIOS Si No Si No Si No
Dimension 1: ORGANIZAR TSKU: Porcentaje Total de sku
PT PT: Producto total {und) ol v v
TSEU = —— . - -
TIN TIN: Total de inventario (und)
Dimensién 2: PLANIFIC AR ROP: Punto de reorden (Unds)
Q: Demanda diaria promedio {(Unds)
_ - — LT: Lead time o tiempo de entrega (Dias) v v v
RoP = Q'TL_T + ZoavlT oa: Desviacion estdndar de la demanda diaria.
Z=1.85 T.: Tiempo de entrega
Dimension 3: CONTROLAR RI: indice de rotacién de inventarios
_cv CV: Costo de wventas (USD) - A v
RI = PI Pl: Promedio de costo inventario (USD)
VARIABLE DEPENDIENTE: NIVEL DE SERVICIO Si No Si No 51 No
Dimension 1: DISPONIBILIDAD FStock = Dias stock/Total dias mes
PSku = Consumo del skufConsumo total
DP = FStock + PSku DP: Porcentaje de disponibilidad (%) v v "
FStock: Factor de Stock (%)
PSku: Peso por Sku (%)
Dimension 2: EFICACIA EC: Porcentaje de eficacia (%)
EC — GRA 100 QRA: Cantidad repuestos atendidos {Und) v id -
- QRS * e QRA: Cantidad repuestos solicitados (Und)
Dimension 3: CONFIABILIDAD PCP: Porcentaje pedido perfectos (%)
- PT o PPT: Pedidos perfectos diarios v ~ "
PCP = T x100% PT: Total de pedidos diarios

Observaciones (precisar si hay sufici
Opinién de aplicabilidad:

Aplicable[ X ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: MSc

encia): Si hay suficiencia

Especialidad del validador: Master en ingenieria de la produccién

'Pertinencia: El indicador corresponde al concepto tedrico formulado.

?Relevancia: El indicador es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del indicador, es conciso, exacto y directo.

Aplicable después de corregir [ ]
MSC. Mary Laura Delgado Montes

Mo aplicable [

DMNI: 42917304

07 de Junieo del 2021

Firma del Experto Informante.
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Anexo 12: Juicio de experto

ﬁi U IwERSIDGD CESATT WaLLFIO
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: GESTION DE INVENTARIOS Y NIVEL DE SERVICIO

VARIABLE f DIMENSIOMN Fertinemncial! |Relevamcial Claridad= Sugerencias
VARIABLE INDEPEMDIENTE: GESTION DE INVENTARIOS 51 Mo S1 Mo Si M
Dimension 1: ORGANIEZAR TEEU: Porcentaje Total de sku
__ PT FT: Producto total (und) v -r -
TERU = TIN TIN: Total de inventario (und)
Dimension 2: PLANIFICAR ROP: Punto de recrden (Unds)
- Demanda diaria promedio (Unds]
_ ) LT: Lead time o tiempo de entrega [Dias) v = -
ROF = QxLT +__ Fa /LT Oy Desviacion estdndar de la demanda diaria.
I=165 T,: Tiempo de entrega
Dimension 3: GONTROLAR RI: indice de rotacidn de inventarios
_ v CW: Costo de ventas [USD) v " -
RI= PT Pi: Promedio de costo inventario (USD)
VARIABLE DEPENDIENTE: NIVEL DE SERVIGID 5i Ne 51 No 5i No
Dimensita 1- DISEONIBILIDAD Fstock = Dias stock/Total dias mes
PSku = Consumo del sku/Consumo total
DF — Fitock x PSku DP: Porcentaje de dlspa!‘llhlhdad =) - - -r
FStock: Factor de Stock {(%4)
Psku: Peso por Sku (%)
Dimension 2: EFICACIA EC: Porcentaje de eficacia (%)
RA - i i . 4 g
e = 2 =100% D.RA: c-ant!l:lad repuestos ate_n_dldn:ls [!..Inl:l] v ki ud
QRS ORra: Cantidad repuestos solicitados {(Lind)
Dimension 3: COMFLABILIDAD PCP: Porcentaje padido perfectos (3]
_ PPT PPT: Pedidos perfectos diarios = - v
PCR = PT *100%: PT: Total de pedidos diarios
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. ODrd Mg: CONDE ROSAS ROBERTO CARLOS DHl: 09447944

Especialidad del validador: MAGISTER EN DIRECCION DE OPERACIOMNES ¥ LOGISTICA
07 de Junio del 2021

Ipgrtinencia: El indicador cormesponde al concepto tedrico formulado. e
Relevancia: El indicador es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
IClaridad: Se entiende sin dificultad alguna & enunciads del ndicador, 85 concizo, exacto y directo.

Firma del Experto Informante.
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Anexo 13: Juicio de experto

‘II UssviESiBaDn CELAR VALLEIO

CERTIFICADO DE VALIDEF DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: GESTION DE INVENTARIOS ¥ NIVEL DE SERVICIO

VARIAELE | DIMENSION

Fertinencia! |[Relevancia® Claridad= Sugerencias
WARIABLE INDEPEMDIEMTE: GESTION DE INVENTARIOS 51 No Si Mo 51 Mo
Cimension 1: ORGANIZAR TSELU: Porcentaje Total de shu
- T PT: Prodwcto total (wnd) + w ¥
TEEU = —x100
T TIM:- Totsd de irventario (und]
Cimensicn 2: PLAMIFIC AR ROP- Punto de reonden |unds)
0 Demanda diaria promedic [unds)
_ e - = LT: Lead time o tiempo de entrega (Dias) ol ¥ ¥
ROF = QxLT + Eay/LT oy Desviadon estandsr de la demanda disria.
=165 Ty Timmpo e entreEs
Dimensicn 3 COMTROLAR Ri: indice de rotzcion de inventzrios
- _ ¥ OV Costo de ventas (USD) » " "
Al = PT Pl: Promedio de costo inventario (USD)
WaARIABLE DEPENIMENTE: HIVEL DE SERVICIO 51 Mo 51 Mo 51 No
Dimensidn 1- DISPONIBILIDAD FStock = Dias stock/Totl dias mes
PE5ku = Consuma del shkufConsumo total
— - P P Porcentaje de disponibilidad [36) v b "
DP = F5: k x PS5
roek x i FStock:- Factor de Stock (3]
PSku: Peso por Sku ()
Dimensian 2: EFICACLA EC: Porcentaje de eficacia [5)
EC = QRA 100% QR&: Cantidad repusstos astendidos [Und] v Ly '
S T QRE * N QRS- Cantidad repuesstos solicitados (Wnd)
Dimension 3: CONFILABILIDAD PP Porcentaje pedide perfectos (T€)
PPT _ PPT: Pedidos perfectos diarios v L ol
POP = 7 x100% FT: Total de pedido: diarios
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir [x ] Mo aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr.f Mg: MARCLAL ZUNIGA MURNOZ

Especialidad del validador:

‘Pertinenciac El indicador comesponde al concepho feonico formulado.

*Redgvancia: B ingicador 85 apropiaco para representar al companente o dimension especifica del consinuco

iClaridad: S< entiende sin dificuliad alguna = enunciado del indicador, &5 conciso, exacl y direcio.

DMI: 05105725

16 de Junio del 2021

Firma del Experto Informante.
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Anexo 11: Procedimiento escrito de almacenamiento segun clasificacion ABC

OBJETIVO
Establecer las pautas necesarias para realizar un correcto procedimiento de
almacenamiento segun clasificacién y ademas realizar inventario para

evaluar el % ERI del almacén in house wari — Divemotor.

1. ALCANCE
El presente procedimiento es aplicable para almacenes in house y Ventas.

2. RESPONSABILIDAD

o Jefe de Ventas Repuestos

e Jefe Nacional de Venta de Repuestos
e Sub gerente logistico red sucursales
e Auxiliar de Almacén

e Coordinador de Almacén

e Vendedor de Repuestos Mostrador

e Supervisor Logistico

3. REGISTROS

e Formato de incidencia de recepcion
e Etiquetado de productos por fecha de ingreso
e Hoja de verificacién de inventario diario ABC

¢ Informe de inventario general por mes
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4. REFERENCIAS
DOC-RTO-002 Politica de Aimacenamiento Fifo Segun Clasificacion ABC

5. DEFINICIONES

6.1. Formato de incidencia: Es aquel documento que el personal logistico debe llenar y posterior escalar su
reclamo con el centro distribucion

6.2. Hoja de Verificacion:

6.3. In House: Almacén Divemotor en las instalaciones del cliente con un personal a cargo

6.4. Sucursal: Dealer de la red.

6.5. SAP: Sistema Integrado de Informacion (ERP).
6.6. CDR: Centro de Distribucion de Repuestos

6. OBSERVACIONES PRELIMINARES

VII.4 Los repuestos a devolver por los clientes o Taller deben cumplir los siguientes requisitos:
VII.4.1 El repuesto debe estar en sus empaques originales en perfecto estado.
VII.4.2 El repuesto no debe tener sefiales de uso o desarme.
Estos requisitos seran verificados y aprobados por el Auxiliar de Almacén,
Coordinador de Almacén o Supervisor de Logistica (almacén Dealer) en
caso aplique.
VII.5 El auxiliar de almacén in house debe aceptar los productos siempre cunado el
transportista tenga la guia y los productos estén bien rotulado, etiquetado por bultos,
Vendedor de Repuestos, Auxiliar de Almacén estan fusionadas, debiendo respetar el

presente procedimiento.
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VII.6 El auxiliar de almacén de validar los repuestos item por item verificando el estado de cada
producto (fallos de empaque o diferencia), esta validacion lo realiza con la guia de
remisién que envia el almacén central detallando cddigo, descripcién y cantidad. Ademas,
al tener una incidencia de un producto dafiado o incompleto debe llenar (Formato
incidencia) firmado por su persona el supervisor logistico y a su vez informando al Asesor
de ventas.

El Auxiliar de Almacén o Coordinador de Almacén debera entregar el
repuesto en reemplazo y pasar el repuesto con el defecto técnico a
Devolucion CDR de acuerdo al tipo de material (Original-Alternativo).

VII.7 Todas las aprobaciones vienen por parte supervisor logistico o Sub gerente de red
sucursales, alineado con el area de ventas.

VII.8 El almacenamiento debe realizarse con la metodologia fifo, al momento de recepcionar
deben deber verificar que clasificacion corresponde para ubicar en el anaquel correcto ya
sea ABC

VII.9 Para los productos B Y C deben etiquetarse o marca la fecha, esto ayudara al auxiliar de
almacén a identificar que producto tiene mayor tiempo en el inventario.

VI.10 Al cierre del dia auxiliar debe realizar un inventario candado, esto consiste en verificar el
stock real de los productos atendidos de clasificacién ABC.

Se considera que podrian existir excepciones para los casos de
atenciones fuera del almacén donde los tiempos de desplazamiento

sean 24 horas.
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DIAGRAMA DE FLUJO

6.3 Formato de Incidencias

CUADRO DE CONTROL DE RECLAMOS

PASOS A SEGUIR

OBSERVACION

Responsable que realiza la atencién

Fecha de reclamo

Verificar ultima fecha de ingreso del repuesto

Indicar codigo y descripcidon

Generar pedido diario (Logistica)

Enviar correo adjunto sustento (guia - imagen)

Evaluar urgencia del cliente

Indicar almacén suministrante el horario
que debe estar disponible para el cliente

Plazo de entrega

Coordinar el traslado del repuesto incompleto
o defectuoso al almacén suministrante

Acciones inmediata a tomar

Fecha de cierre

Firma del &rea repuestos

6.4 Diagrama de procesos de recepcion — Fifo

Firma del cliente
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Proceso Almacenaje In House

Data Mix Repuestos
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7. DESARROLLO DEL DOCUMENTO
ITEM DESCRIPCION RESPONSABLE
7.1. PROCEDIMEINTO DESPACHO DE REPUESTOS IN HOUSE
7.1.1. | Toda solicitud de repuesto debe estar acompafiado de un vale (formato Personal
. . . . Logisti
interno del cliente) dicho documento debe estar firmado por jefe de taller. ogistico
7.1.2. |[Realiza la codificacion de repuestos y a su vez valida el stock fisico del Personal
almacén, posterior a eso realiza la entrega validando el estado de los repuestos Logistico
7.1.3. Realizar la cotizacion de repuestos en sistema Sap - Erp Personal
Logistico
7.1.4. Personal
. . . Logisti
Realiza entrega de las cotizaciones anexando los vales de las solicitudes de los OBISHEO
técnicos. El cliente valida y luego realiza el RQ Y
Cliente
7.1.5. |Una vez recepcionado el Rq y cotizaciones aprobadas el personal logistico Personal
. _y . Logisti
subira los picking de entrega para que valide y firme los documentos OBIstico
garantizando trazabilidad en las entregas de repuestos. Adicional se hard Y
) Cliente
firmar una hoja resumen de los documentos entregados.
7.1.6. |(Contabilizar en la Vendedor de
transaccion MIGO — R ¢
SAP ERP epuestos
Mostrador
717, Coordinar con el cliente las OC con los sustentos de almacén y proceder con Vendedor de
Repuestos

la facturacién de repuestos
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8. Desarrollo Del Documento De Planificacion Abastecimiento

ITEM DESCRIPCION RESPONSABLE
9.2. CONTROL DE REPUESTOS CLASIFICACION ABC
9.2.1. |Al cierre de atencion 5:00 pm debe realizar un inventario de los repuestos Personal Logistico

atendidos y llenar en la hoja de verificacion.

9.2.2. |Validar con el stock tedrico del sistema Supervisor
9.2.3. . ‘L . Personal Logistico
Comparar la cantidad con el cuadro estadistico de punto de reorden, si el &
producto coincide con la cantidad minima debera enviar la solicitud Asesor de Ventas
9.2.4. |Evaluar si el repuesto estd dentro mix, de lo contrario el pedido debe generar | Personal Logistico
el asesor de ventas.
Asesor de Ventas
9.2.5. Personal Logistico

Enviar solicitud por correo al area de planeamiento logistico

Area de
Planeamiento
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9. ANEXOS

05

PRO-GLO-038

27/04/2021

Aprobacion

Actividad
POSTVENTA

Coordinacion: Asesor de Ventas

Fecha Inicio Semana
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Total A

0

Total B

0

Verificacion e Personal Loiisti o Total C 0
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FORMATO DE CIERRE DESPACHO

DIVEMOTOR Mes / Nro Semana

P
PETEN TOt:‘I Cottlz::::‘es AL OMI MO
ionto v —————

Fecha Fech?- Nro RQ Fecha Fech?- oc
Entrega | Recepcién Entrega | Recepcién
Y 4 |

Aa

Firma Firma

Responsable In House Cliente: Nombre

10. CONTROL DE CAMBIOS

11.1. Se incorporé nuevos formatos para llevar un seguimiento de repuestos

11.2. Se involucrd al cliente en el proceso de despacho solicitando la validacion de picking

11.3. Se generd una politica de recepcidn segun clasificacion ABC

11.4. El asesor de ventas asignado a un almacén in house debe realizar la gestion necesaria para

gue esto se cumpla.
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