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RESUMEN

La presente investigación consiste en el estudio explicativo cuyo objetivo principal

es mostrar una propuesta de mejora en la gestión de inventarios y su impacto en

el nivel del servicio del almacén Divemotor que permita optimizar los procesos de

la organización.

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

gestión de inventarios, clasificación de producto, hoja de verificación, establecer

nuevos  formatos,  planificación  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 observó que durante el tiempo de 30 días con la metodología propuesta se

alcanzó  incrementar  el  nivel  de  servicio  en  almacén  principalmente  en  sus

dimensiones de eficacia de 0,79 a 0,97 y por último, confiabilidad aumentando el

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

Palabras  Claves:  Inventarios,  Almacenamiento,  Eficacia,  Disponibilidad  y

Confiabilidad.
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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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I. INTRODUCCIÓN

1



Según (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 está determinada por el  número de sus nexos,  y también de la

manera  en  cómo  se  diseñan  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 período (p.09).

(INEI,  2017),  en su informe de resultados de encuestas económica anual  2015,

comenta que en la actividad de comercio al por menor la rotación de existencias

fue  de  8,0,  seguido  por  la  actividad  de  comercio  al  por  mayor  con  7,2  y  la

actividad de venta y reparación de vehículos automotores y motocicletas con 3,9

veces.  Las  empresas  comercializadoras  tuvieron  un  promedio  6.7  rotación  de

existencias y su proyección 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 año. 

Además,  (Bruno,  2020),  comenta que el  covid-19 ha expuesto varios desafíos

para  la  industria  automotriz  donde Corea del  Sur,  Italia  y  Japón son los  más

golpeados  entre  las  principales  economías.  En  consecuencia,  el  80%  de  las

empresas automotrices tendrá un fuerte impacto en el 2020. Por otro lado, el 78%

de  las  empresas  no  tienen  suficientes  trabajadores  para  operar  en  la  línea

producción completa.

En el  reporte estadístico de  (Automotriz,  2021),  nos muestra que la venta del

sector vehículos comerciales está 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 economía 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 año

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

Finalmente, el año más crítico fue 2020 debido a la pandemia generando un gran

impacto en la economía en todos los rubros comerciales, pero en 2021 creció las
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ventas  de  manera  significativa  121.2%,  esto  fue  generado  ya  que  el  estado

Peruano  ofreció  distintos  bonos  reactiva  a  las  empresas  de  transporte  e

interprovinciales  y  con  este  capital  muchos  negocios  permitió  realizar  sus

mantenimientos a las flotas  vehículos 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 área post venta.

Figura 1. Diagrama de Ventas de Vehículos Comerciales en el Perú

Fuente: Asociación Automotriz Del Perú (AAP)

La causa del incremento de las ventas 2021 se puede deber a la inyección de 

liquidez a la economía peruana por parte de MEF, lo que origina bajas tasas de 

interés y una mayor demanda de créditos para la inversión.

Por  consiguiente,  a  nivel  internacional  AAP  (2021),  detalla  en  su  reporte  el

acumulado  de  enero  hasta  abril  que  3  países  la  pandemia  afecto

considerablemente la venta de vehículos 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

comercialización de vehículos nuevos y sin considerar los 3 países bajos tiene un

resultado  47.07% donde  se  concluye  que  varios  países  del  continente  tienen

demanda,  por ende, las distintas empresas que representa sus marcas deben
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mantener un nivel servicio óptimo para generar competitividad y rentabilidad en

sus organizaciones.

Figura 2. Venta acumulada Enero Hasta Abril - Latinoamérica

Fuente: Asociación Automotriz Del Perú (AAP)

Finalmente,  proyecciones  realizadas  para  este  año,  las  cuales  marcaban  en

octubre pasado un incremento base entre 25% y 26% y un crecimiento cercano al

33% en el contexto más optimista.

No obstante, Morisaki estima que para la segunda mitad del año el panorama

será distinto, con una notable mejora, que igual podría 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

comercialización de ventas de volquetes, tractocamiones, buses y autos de la

marca Mercedes Benz, Jeep, Fiat y Freigthliner. Adicional a ello, cuenta con su

área 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

almacén, con la finalidad de que se tenga los repuestos disponibles y así asegurar
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al cliente de que sus maquinarias estén operativas y menos tiempo en el taller, no

existe una estructura bien definida para la planificación de abastecimientos.

Dentro de la presente investigación de la gestión de inventario del abastecimiento

de repuestos y su impacto en el nivel de servicio se mostrará algunos problemas

que ocurre en el almacén Divemotor, ocasionando un bajo nivel servicio por no

tener un stock adecuado de los repuestos críticos 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 mercancías.

El  proceso  de  abastecimiento  de  repuestos  se  conformó  en  un  inicio  por  un

contrato comercial donde el cliente solicita que la mercadería debe ser entregada

en almacén, actualmente se realiza abastecimiento de manera diaria pero debido

a la coyuntura actual la demanda fluctúa 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 realizó 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.
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Figura 3. Matriz de Ishikawa del Bajo Nivel Servicio

6

Fuente: Elaboración propia



Matriz de correlación: 

En esta matriz se clasificará las causas según las frecuencias obtenidas en los 30

días  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  identificó  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 DESCRIPCIÓN CAUSA RAÍZ S1 S2 S3 S4 Frecuencia % Acumulado

MD9 Rotura stock clasificación B dentro del mix 3 3 5 4 15 0.19 0.19

MD10 Rotura stock clasificación C dentro del mix 2 3 4 3 12 0.15 0.33

MD11 Repuestos fuera de mix 1 3 2 3 9 0.11 0.44

MT12 No coordinar con el cliente los mantenimientos 1 2 3 3 9 0.11 0.56

MD7 Reservas generadas que no permite atender la solicitud del almacén 2 1 3 2 8 0.10 0.65

MQ4 Lead time de pedidos de repuestos 1 2 3 2 8 0.10 0.75

MO6 No tener cargo de los repuestos atendidos 1 0 1 1 3 0.04 0.79

MT14 Actualizar el ingreso de los repuestos en el kardex 1 1 0 1 3 0.04 0.83

MQ3 Falta de disponibilidad de transporte para pedido emergencia 1 0 0 1 2 0.02 0.85

MA16 No tener identificado los anaqueles por clasificación 1 0 0 1 2 0.02 0.88

MP2 Repuestos por garantía 1 0 1 0 2 0.02 0.90

MO5 No alertar la urgencia de algunos repuestos que proviene de la reposición 1 0 0 1 2 0.02 0.93

MO17 Error de codificación de repuestos 0 1 0 1 2 0.02 0.95

MA15 No tener definido espacio de recepción 1 0 0 0 1 0.01 0.96

MT13 La cantidad física no coincide con la guía 0 1 0 0 1 0.01 0.98

MP1 Repuestos mal estado 0 0 1 0 1 0.01 0.99

MD8 Tener diferencia de inventario 0 1 0 0 1 0.01 1.00

1
7 18 23

2
3 81 1.00

                                 Fuente: Elaboración propia

Bloque 1: MD9-MD10-MD11

Bloque 2: MT12-MD7-MQ4-MO6

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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Fuente: Elaboración propia

Matriz de estratificación

En el siguiente cuadro se agrupa las causas identificadas del problema con las

herramientas  de  ingeniería,  que  tiene  como  finalidad  de  obtener  la  variable

dependiente  y  posterior  a  ello,  tomar  las  dimensiones  que  asocien  a  estas

herramientas para ejecutar la implementación de la mejora

 Tabla 2. Tabla de estratificación de causas y herramientas de ingeniería

CR DESCRIPCIÓN CAUSA RAÍZ FRECUENCIA AREAS

MD9 Rotura stock clasificación B dentro del mix 15 Gestión de Inventarios

MD10 Rotura stock clasificación C dentro del mix 12 Gestión de Inventarios

MD11 Repuestos fuera de mix 9 Gestión 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 JIT

MT14 Actualizar el ingreso de los repuestos en el kardex 3 Gestión de Inventarios

MO6 Demora atención del almacén suministrante 3 Proceso

MQ3 Falta de disponibilidad de transporte para pedido emergencia 2 JIT

MA16 No tener identificado los anaqueles por clasificación 2 Gestión de Inventarios

MP2 Repuestos por garantía 2 Proceso

MO5 No alertar la urgencia de algunos repuestos que proviene de la reposición 2 Proceso

MA15 No tener definido espacio de recepción 2 Productividad

MT13 La cantidad física no coincide con la guía 1 Productividad

MP1 Repuestos mal estado 1 Calidad

MD8 Tener diferencia de inventario 1 Gestión de Inventarios

8
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En el diagrama de barras se cuatifica las fecuencia de las causas asociadas con

las  herramientas  de ingeniería,  obteniendo  como resultado que la  Gestion  de

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

Figura 5. Diagrama de barras de estratificación de causas
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Fuente: elaboración propia

Evaluación de alternativas

Continuando con el análisis se realizó un cuadro comparativo de implementación

y la utilidad de la venta que representa el almacén, obteniendo una ratio 0.57% en

gestión de inventarios.

Tabla 3.Evaluación de alternativas de la herramienta a utilizar

Herramientas
Cantidad
Causas

Resolver

Tiempo
Días

COSTES

Transport
e

Ordenamiento Capacitación Auditoria Total Coste

Gestión de Inventarios 8 30 1500 1200 250 0 2950

Just in time 3 60 2500 1200 500 1500 5700

Gestión por Procesos 3 60 2500 1800 500 1500 6300

Gestión Logística 3 30 1500 1500 300 0 3300

Fuente: Elaboración propia

Criterios a considerar:
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Gestión de inventario

 Costo transporte:  El almacén suministrarte sucursal de Canadá 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 atípico generando

un costo S/68.00 por día.

 Ordenamiento: Ubicar y rotular los repuestos según clasificación ABC

 Capacitación:  Consiste  en  1  hr  con un costo  promedio  S/  55  donde el

supervisor logístico indicara las políticas de calidad como debe realizar el

trabajo de las solicitudes y seguimientos de sus pedidos de acuerdo a la

clasificación ABC

Just in time

 Costo transporte: Se considera la tarifa por 2 movilidades de emergencia

de la sucursal de Canadá al almacén in house que el costo por día S/ 113

para reponer aquellos productos defectuosos, dañados o mantenimientos

no programados.

 Ordenamiento: Ubicar y rotular los repuestos según clasificación ABC

reforzar  y  fijar  bien  los  anaqueles  para  mantener  firme  y  seguro  al

momento de retirar los productos del almacén.

 Capacitación: Consiste en 10 hrs con un costo promedio S/50 donde el

supervisor  indicara  las  políticas  de  inventarios  y  buenas  prácticas  de

almacenaje para los productos frágiles y pesados. Explicar la metodología

del procedimiento de atención hacia al cliente.

 Auditorias:  Se  encargará  de  supervisar  de  manera  documentaria  las

entregas de productos al cliente y recepción de los repuestos de reposición

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.

Gestión Por Procesos
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 Costo transporte: Se considera la tarifa por dos movilidades de emergencia

de la sucursal de Canadá al almacén in house o una movilidad del centro

distribución para ambos casos el costo por día S/ 113.00 que dependerá de

acuerdo a la disponibilidad del repuesto y necesidad del cliente.

 Ordenamiento: Ubicar y rotular los repuestos según clasificación 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.

 Capacitación: Consiste en 10 hrs con un costo promedio S/50.00 donde el

supervisor  indicara  las  políticas  de  inventarios  y  buenas  prácticas  de

almacenaje para los productos frágiles y pesados. Explicar la metodología

del procedimiento de atención hacia al cliente.

 Auditoria:  Se  encargará  de  supervisar  de  manera  documentaria  las

entregas de productos al cliente y recepción de los repuestos de reposición

para el  almacén y ordenamiento continua de acuerdo a los espacios de

almacenaje de acuerdo al nuevo layout de almacén.

Gestión Logística

 Costo transporte: El almacén suministrarte sucursal de Canadá 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 atípico generando

un costo S/68.00 por día.

 Distribución:  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 solución se toma en cuenta

que la Gestión de inventarios el costo de inversión 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 inspección,  catálogos de repuestos,  diagrama de
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repuestos, identificar los productos según la demanda, generando un efecto de

incremento al  nivel  de servicio  que la empresa Divemotor  quiere ofrecer  a su

cliente Expreso Palomino. La gestión está dividida por etapas por ordenamiento,

planificación 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 investigación nos lleva a formular la siguiente pregunta:

¿En  qué  medida  impacta  la  gestión  de  inventarios  del  abastecimiento  de

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

¿En  qué  medida  impacta  la  gestión  de  inventarios  del  abastecimiento  de

repuestos en la disponibilidad del almacén Divemotor Lima, 2021?

¿En  qué  medida  impacta  la  gestión  de  inventarios  del  abastecimiento  de

repuestos en la eficacia del almacén Divemotor Lima, 2021?

¿En  qué  medida  impacta  la  gestión  de  inventarios  del  abastecimiento  de

repuestos en la confiabilidad del almacén Divemotor Lima, 2021?

La investigación se justifica teóricamente porque aporta conocimiento existente

con el uso herramientas de ingeniería para lograr una gestión de inventarios del

abastecimiento  de  repuesto  en  la  empresa  Divemotor,  se  justifica

metodológicamente, porque sigue una estructura científica, una vez demostrada

su validez y confiabilidad será utilizada para otras investigaciones. Por  último,

justificación práctica porque existe una necesidad de mejorar el nivel se servicio

del almacén.

El objetivo general de esta investigación es determinar el impacto de la gestión de

inventarios  del  abastecimiento  de  repuestos  en  el  nivel  de  servicio  almacén

Divemotor Lima, 2021.

Los objetivos específicos que logrará cumplir el objetivo general son: 

O1: Determinar  en  qué  medida  impactará  la  gestión  de  inventarios  del

abastecimiento de repuestos en la disponibilidad del  almacén Divemotor Lima,

2021
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O2: Determinar  en  qué  medida  impactará  la  gestión  de  inventarios  del

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

O3: Determinar  en  qué  medida  impactará  la  gestión  de  inventarios  del

abastecimiento  de  repuestos  en  la  confiabilidad  del  almacén  Divemotor  Lima,

2021

Hipótesis general

HI. La  Gestión de inventarios en abastecimiento de repuestos incrementará el

nivel de servicio en el almacén Divemotor Lima, 2021.

Ho. La Gestión de inventarios en abastecimiento de repuestos no incrementará el

nivel de servicio en el almacén Divemotor Lima, 2021.

Hipótesis especificas

HE1: La Gestión de inventarios en abastecimiento de repuestos incrementará la

disponibilidad en el almacén Divemotor Lima, 2021.

HE2: La  Gestión de inventarios en abastecimiento de repuestos incrementará la

eficacia en el almacén Divemotor Lima, 2021.

HE3: La Gestión de inventarios en abastecimiento de repuestos incrementará la

confiabilidad en el almacén Divemotor Lima, 2021.
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II. MARCO TEÓRICO
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En el siguiente capítulo se detallan los estudios que tiene referencia internacional

y nacional a nuestro tema de investigación y teorías que respaldan la metodología

propuesta para mejorar el nivel de servicio en almacén. 

Según  (Arguedas,  2019),  en  su  investigación  “Mejora  de  la  productividad  en

almacén  en  una  empresa  comercializadora  mediante  la  implementación  de  la

gestión  de  inventarios”  tiene  como  objetivo  aumentar  la  productividad  del

almacén, es de tipo aplicada ya que está enfocado en determinar el problema de

naturaleza práctica, utilizando los resultados obtenidos en la investigación teórica.

Por otro lado, se tomará en cuenta el instrumento de gestión de inventarios para

reducir los problemas asociados a la disminución de la productividad que tiene el

almacén  de  la  comercializadora  de  estudio.  El  diseño  de  la  investigación  es

experimental  y  cuasi-experimental,  de  tipo  descriptiva-explicativa  porque  se

tomará en cuenta información de las variables para determinar las razones de la

disminución  productividad.  La  población  fue  considerada  en  las  atenciones

realizadas del producto de griferías durante 90 días y la muestra será constituido

por los pedidos realizados de la grifería por los 90 días. El resultado obtenido de

las  categorías  griferías  y  sanitarios  alcanzan  el  75% de  precedencia  para  la

reubicación; debido a que la primera clasificación está interpretada en 31% de los

productos del almacén y la rentabilidad de venta que genera 35%; así mismo, la

categoría sanitarios 19% de los productos es importante por el 40% de utilidad

que  se  obtienen  en  la  distribución.  Se  concluye  que  tuvo  incremento  en  los

indicadores  de  eficiencia  y  eficacia,  las  cuales  son  las  dimensiones  de  la

productividad.  Este último,  tuvo un aumento  de 20% y  la  eficacia  y  eficiencia

aumento 10% y 18% respectivamente.

(Cervantes, 2017), en su propuesta de investigación “Implementación de gestión de

inventarios  para  mejorar  el  nivel  del  servicio  al  cliente  en la  empresa  Lumen

Ingeniería  S.A.C,  Los  Olivos.  Su  objetivo  general  es  determinar  como  la

implementación de la gestión de inventario mejorará el nivel de servicio al cliente.

El tipo de investigación es aplicada que se encuentra vinculada a la investigación

básica, el diseño es experimental porque evalúa su variable independiente en la

dependiente que es nivel de servicio. La población del presente estudio son los

productos eléctricos del inventario general de la empresa Lumen Ingeniería S.A.C,
15



donde su muestra será un periodo de 30 días. Se concluye que la gestión de

inventarios antes de la implementación tenía un promedio 3,9% y luego de la

mejora 5,43% demostrando que tuvo resultado 1,53%. Por otro lado, se disminuyó

el tiempo de ciclo de pedido de 56,63% a 49,07% en el ciclo de los pedidos. Así

mismo se  puede  decir  que  el  cumplimento  de  mercadería  tenía  un  promedio

5,86% y con la herramienta de gestión de inventarios obtuvo un resultado 7,66%,

consiguiendo un óptimo cumplimento en los despachos de mercadería en 1,8%

de incremento.

(Alca, 2019),  en su investigación “Efecto de la aplicación de un modelo de gestión

de inventarios para mejorar el nivel de servicio al cliente de una distribuidora de

agua” tiene como objetivo determinar  el  efecto que causa la aplicación de un

modelo  gestión  de  inventarios  para  incrementar  el  nivel  servicio,  el  tipo  de

investigación es aplicada por los conocimientos científicos que ayudara a mejorar

un  problema  a  su  vez,  es  un  estudio  experimental,  así  mismo  el  diseño  de

instigación es pre-experimental que se realiza una prueba de antes y después de

la variable dependiente. Por lo tanto, su población está 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 comercialización de los productos seleccionados.

Finalmente,  en  este proyecto  se concluye que el  nivel  de  servicio  incremento

5.10% por la herramienta modelo de cantidad económica de pedido (EOQ), que

en la gestión 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,  según  criterio  esta  herramienta  de  gestión  de  inventario  no  es

significativo en la mejora del nivel de servicio 

(Fernández, 2016) en su tesis denominada “Análisis y diseño de un sistema de

gestión de inventarios para una empresa de servicios logísticos”, el objetivo se

refirió  a  plantear  una  gestión  de  inventarios  en  la  institución  tal  que  brindan

servicios logísticos, con la finalidad de incrementar la competitividad en el entorno

del  mercado  mejorando  los  diversos  procesos  logísticos  que  impiden  el

cumplimiento  de  tiempos  al  hacer  entrega  al  cliente  tal  que  se  genera

insatisfacciones.  Por  otra  parte,  la  metodología  resultó  aplicada,  experimental

basado en el estudio de la gestión de los inventarios y la productividad. Concluyó,
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con  correcta  clasificación  de  inventarios  y  los  métodos  de  reposición  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  institución  se  tenga  una  eficiencia  de  83.33%

aumentando la competitividad. Es relevante la tesis dado que permite se logre

beneficios  a  nivel  de  la  gestión  de  inventarios,  evitando  productos  que  son

faltantes y sea motivo que se no pueda atender a tiempo, por lo que se propone

considerar reposición, también los indicadores en la conducción de los inventarios

y  clasificar;  y  consolidar  los  sistemas  de  información  que  permitan  en

sostenimiento de la gestión.

Según  (Ríos,  2017)  en  su  tesis  denominada  “Aplicación  de  la  Gestión  de

Inventarios  para  la  mejora  de  la  Productividad  en  el  área  de  Almacén  de  la

Empresa Pesquera  EXALMAR S.A.A Callao  2017”,  su  objetivo  se  basó en el

mejorar la productividad mediante una adecuada gestión de los inventarios. Se

precisó  el  uso  del  método  de  investigación  con  característica  de  aplicada  y

considerando ser explicativa, tal que resultó ser estudio cuantitativo y  de diseño

cuasi  experimental,  de  tal  manera  que  se  determinó  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 hipótesis 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%.

Según  (Valle,  2014),  en  su  investigación  “Diseño  de  un  modelo  de  gestión

logística en la empresa Megaprofer S.A. de la ciudad de ambiento, para optimizar

los indicadores de productividad”. El objetivo de la investigación es proponer una

estructura de gestión logística que indique la mejora en el KPI de productividad. El

tipo de investigación es descriptiva y el método es analítico, sintético, inductivo y

deductivo. Se consideró como población a los líderes como el director corporativo,

gerente de operaciones, jefe de almacén y jefe de cada área de trabajó con el

100% de cada área, la técnica que se utilizó fueron las encuestas a cada jefatura

de las áreas mencionadas. Por lo tanto, con el modelo propuesto admitirá a la

empresa a optimizar las ratios de gestión, adicional incremento la productividad
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obteniendo  un  resultado  1,10  que  por  cada  dólar  que  invierte  la  empresa  se

recupera sueldo $ 38,96. Por otro lado, la rotación de mercancías 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 perdió en facturar.

Luego de a ver analizado los antecedentes para esta investigación de la misma se

presenta la teoría relacionada para la gestión de inventarios y su impacto en el

nivel servicio.

La gestión de cadena suministro es importante porque conecta con el fabricante,

proveedores y todas las áreas de la empresa hasta llevar un producto de calidad

en el tiempo esperado por el cliente o consumidor.

Según  (Chopra,  2014),  afirma  que  todas  las  áreas  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 gestión 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 artículo  (Fernandez, 2007)): La gestión 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 logístico  es  el  núcleo  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 precisión de los registros

de inventarios. El tercer método es más relevante porque se realiza un conteo

cíclico  en  el  cual  el  personal  de  almacén  cuenta  todos  los  días  un  pequeño

porcentaje total de productos y corrige todos los errores que llegue a encontrar

considerando el stock físico entre el stock teórico (pp.22)
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La clasificación ABC se establece con la teoría 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 operación del inventario

y la respectiva toma de decisiones (Macías, León y Limón; 2007. pp.86).

Según  (Render,  2014),  comenta,  la  gestión  logística  es  tener  como resultado

eficiencia de las operaciones mediante la integración de todas las actividades de

compra, movimiento y almacenamiento de materiales.

Estableciendo un método de contabilidad para almacenamiento logístico lo ideal

es trabajar con sistema FIFO, esto significa “primero en entrar, primero en salir”,

una de las principales ventajas es tener una perfecta rotación de producto, que

asegura que el primer producto que ha entrado en la estantería industrial será el

primero en salir. (Racking, 2019)

A continuación, el lead time y el stock de seguridad son los dos indicadores que

determinan el punto de reorden y ambos dependen de la precisión con que se

pronostica según  (Izar,  2020),   de estos dos parámetros, el  lead time es más

importante.

                                          PR = 
DL
365

 + B

Donde: 

PR = Punto de reorden, unidades

L = Tiempo de entrega del proveedor, días

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

ecuación  mencionado  en  líneas  arriba  se  suponen  que  se  conoce  tanto  una

estimación de la  demanda esperada durante los tiempos de entrega como su
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desviación estándar. Cuando no se cuenta con los datos de tiempo de entrega,

estas fórmulas estas fórmulas 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 días) + Z σ dLT

Donde  σ Dlt  =  Desviación estándar  de  la  demanda  durante  el

tiempo de entrega = σ dLT √Tiempodeentrega 

Y σ d = desviación estándar 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 días) + Z

X Demanda diaria X σ LT

Dónde: σ LT = Desviación estándar del tiempo de entrega en días

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

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

Zσ dLT

Dónde: σ d = Desviación estándar de la demanda diaria

             σ LT = Desviación estándar del tiempo de entrega en días

Seguidamente la rotación de inventarios (Villegas, 2002), comenta lo siguiente: Se

determina  el  costo  de  ventas  entre  promedio  de  inventarios,  la  rotación  del

inventario refleja que tan fluido es el nivel de existencia de productos que entran y

salen de la organización. Este indicador se mide en frecuencia, esto es cuantas

veces  el  capital  de  ese  volumen  se  vende  y  repone  durante  la  práctica,  por

consecuencia entre más veces de rotación de inventarios más 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 artículo, la definición 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 gestión eficiente del mismo, pueden ocasionar faltantes de productos,

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

(Macías,  2007) comenta lo siguiente, la determinación de la disponibilidad de los

productos, entrega en menor tiempo, y la rapidez y precisión 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  más  exigente.  Por  ello,  los  costos  de

distribución serán 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  propósito  de  inferir  a  partir  de  estas

características 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 así  evitar  los

sobre costos de distribución 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 artículos

científicos:

(Germania, 2018)en su artículo precisaron que el control de inventarios es relevante

para brindar un buen servicio tal que se logra la implementación según postura

estratégica reflejando resultado óptimo a plazo establecido.
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(López, 2018), en su artículo manifestaron que la gestión de inventarios tiene acción

con la gestión logística se halla estructurada por un conjunto de políticas y control

permite el monitoreo. 

(Nazar, 2018),  en su artículo en inglés precisaron el inventario es el suministro de

materias  primas,  productos  parcialmente  terminados  llamados  productos  en

proceso  y  terminados,  una  organización  mantiene  para  satisfacer  sus

necesidades operativas. 

(Phebe, 2018), en su artículo en inglés, el control de inventario adecuado requiere

que  una  organización  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 artículo en inglés, La gestión de inventario es muy vital para

una empresa, ya que está 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 artículo en inglés,  la gestión de inventarios se ha referido

como  exceso  de  inventario  y  manejo  inadecuado  o  escasez  de  inventario  y

gestión adecuada práctica. 

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

bienes o materiales utilizados por una empresa con fines de producción y venta.
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III. METODOLOGÍA
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3.1 Tipo y diseño de investigación

(Hernandez, y otros, 2014), sostiene que el ttipo de investigación es aplicada por que

se considera teorías científicas para resolver una problemática de un determinado

proceso, para esta tesis la herramienta a utilizar es la gestión de inventarios para

resolver el problema el bajo nivel de servicio.

Cadena,  Rendón,  Aguilar  e.t  (2017),  menciona  que  una  característica  de  los

métodos cuantitativos es la selección subjetiva e intersubjetiva de indicadores (a

través  de  conceptos  y  variables)  de  ciertos  elementos  de  procesos,  hechos,

estructuras y personas.

La investigación es cuantitativa ya que se utilizará instrumentos de recolección de

datos  que  serán  procesados  para  obtener  indicadores  numéricos  que  serán

medibles para llevar un control en la gestión 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  gestión  de

inventarios nos permitiría a conocer  que efecto tuvo el  nivel  de servicio en el

almacén Divemotor tomando en cuenta sus indicadores de disponibilidad, eficacia

y confiabilidad.

El diseño es pre experimental basado al método que determina en administrar un

incentivo o método a un grupo y después aplicar una medición a cada una de las

variables para observar cuál es el nivel del grupo en éstas, para esta investigación

se  toma  un  grupo  de  pedidos  de  repuestos  para  aplicar  un  tratamiento

experimental  y  así  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  definió  como  Variable  independiente  “Gestión  de  inventarios  del

abastecimiento  de  repuesto”  y  como  Variable  dependiente  “Nivel  de  servicio”

(Anexo 1).

3.2 Variable de Operacionalización

Variable independiente: Gestión de inventarios 

Definición conceptual

Render y Heizer (2014), el objetivo de la gestión de inventarios es encontrar un

equilibrio  entre  la  inversión  en  el  inventario  y  el  servicio  al  cliente.  Sin  un

inventario bien administrado nunca se podrá lograr una estrategia de bajo costo

(pp.476).

Definición operacional

En el artículo de la universidad militar de granada menciona que se entiende por

gestión de inventarios, el organizar, planificar y controlar el conjunto de stocks

pertenecientes a la inversión de activos de una empresa. 

Dimensión 1: Organizar, significa fijar criterios y políticas para su regulación y

determinar las cantidades más convenientes de cada uno de los artículos.

TSKU: Porcentaje Total de sku

PT: Producto total (und)

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

los momentos y cantidades de reposición.

ROP: Punto de reorden (und)

Q: Demanda diaria promedio (und)

LT: Lead time o tiempo de entrega (días)

σd: Desviación estándar de la demanda diaria.

Te: Tiempo de entrega

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

inventario y las tareas a realizar.

RI: Índice de rotación de inventarios

CV: Costo de ventas (USD)

PI: Promedio de costo inventario (USD)

Variable dependiente: Nivel de Servicio 

Definición Conceptual

Según Chopra (2014), Los costos que se incluye a estos factores se incrementan

a mayor ritmo a medida que el nivel de servicio es más exigente. Por ello, los

costos de abastecimiento  serán muy vulnerables  ante el  indicador  de  servicio

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

Definición operacional

Según  (Parra, 2012) "El nivel de servicio al  cliente nos permitirá minimizar los

costos indirectos, aquellos asociados con las pérdidas de producción y en última

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

análisis del nivel de servicio al cliente.

Dimensión  1: Según  (Mesa,  2006),  la  disponibilidad  se  expresa  como  el

porcentaje de tiempo en que el sistema está listo para operar o producir, esto en

sistemas que operan continuamente.

FStock = Días stock/Total días mes

PSku = Consumo del sku/Consumo total

DP: Porcentaje de disponibilidad (%)

FStock: Factor de Stock (%)

PSku: Peso por Sku (%)

Dimensión  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 (García, 2019) 

EC: Porcentaje de eficacia (%)

QRA: Cantidad repuestos atendidos (und)

QRA: Cantidad repuestos solicitados (und)

Dimensión 3. Según Meza, Ortiz, Yesid (2006), a confiabilidad puede ser definida

como  la  “confianza”  que  se  tiene  de  que  un  componente,  equipo  o  sistema

desempeñe su función básica, durante un período de tiempo preestablecido, bajo

condiciones estándares de operación. 

PCP: Porcentaje pedido perfectos (%)

PPT: Pedidos perfectos diarios
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PT: Total de pedidos diarios

3.3 Población, muestra y muestreo

La población de la presente investigación está conformada por los pedidos de

ventas que procesa el almacén Divemotor, Lima, 2021. Según  (Suarez, 2011)la

población es el  conjunto de “individuos” al  que se refiere nuestra pregunta de

estudio o respecto al cual se pretende concluir algo.

Criterios  de  inclusión:  Se  incluye  los  pedidos  solicitados  y  atendidos  en  el

horario de atención de 8:00 am a 5:00 pm. en almacén in house ubicado en las

instalaciones del cliente Expreso Palomino

Criterios de Exclusión:  Se excluye pedidos urgentes solicitado por  el  cliente

Expreso Palomino fuera de horario de trabajo o pedidos solicitados para atención

a provincia.

La muestra es una parte  o subconjunto de unidades específicas de un grupo

llamado población o universo, considerada de forma aleatoria, y que se impone a

observación  científica  con  el  objetivo  de  obtener  resultados  válidos  para  el

universo total investigado. Para presente investigación estará considerada por los

pedidos de ventas en periodo de tiempo de 30 días del año 2021 en el almacén

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

III.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos

Para alcanzar  los  objetivos  específicos,  se  utilizarán las  siguientes  técnicas e

instrumentos:

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

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

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

clasificación ABC, tipo almacenaje fifo, punto de reorden y rotación de inventarios

 El  personal  logístico  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

28



reducir  productos  obsoletos  utilizando  el  instrumento  ordenamiento  del

almacén por clasificación (Anexo 3).

 El asesor de ventas debe involucrase en la gestión de inventarios,

por  ello,  se  considera  el  instrumento  de  monitorio  de  clasificación  ABC

(Anexo 4),

 Realizar la planificación de abastecimiento se tomará en cuenta el

valor  de  z=  0.95  de  nivel  de  servicio,  obteniendo  como  resultado  la

cantidad  mínima  que  debemos  tener  en  almacén  para  programar  su

reposición  antes  que  produzca  un  quiebre  de  stock  utilizando  el

instrumento de punto de reorden (Anexo 5).

 Finalmente se llevará el control de la inversión de inventarios por la

facturación  realizada  en  almacén  con  el  instrumento  de  rotación  de

inventarios (Anexo 6). 

Por consiguiente, determinar el impacto del nivel de servicio después de

aplicar  la  gestión  de  inventarios  del  abastecimiento  de  repuesto  en  el

almacén  Divemotor  Lima,  2021,  se  utilizará  la  técnica  de  análisis

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

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

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

de diagnóstico y/o instrumentos de medición pueden ser falibles. La situación no

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

Por  consiguiente,  las  dimensiones  propuestas  en  la  variable  independiente  y

dependiente bajo la premisa de una teoría 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

Experto
Grado de

instrucción Resultado

Mary Laura Delgado Montes Doctor / Magister Aplicable

Roberto Carlos Conde Rosa Doctor / Magister Aplicable

Marcial Zúñiga Muñoz Doctor / Magister Aplicable

                                    Fuente: elaboración propia 

Confiabilidad

Según Kerlinger (2002), es el grado en que un instrumento produce resultados

consistentes y coherentes. Es decir, en que su aplicación repetida al mismo sujeto

u objeto produce resultados iguales. 

Por lo tanto, los instrumentos a utilizar en tiene una escala de medición 0 a 100,

donde dicho resultado está 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. 

III.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  años  de  experiencia  en  sector

automotriz dedicada en a la importación y comercialización de vehículos 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.

Visión
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Satisfacer  las  necesidades de sus clientes  a través de la  comercialización de

vehículos  pesados  y  livianos,  reteniendo  mediante  la  calidad  de  servicio

postventa.

Misión

Ser líder en los mercados en los que competimos y ser reconocidos por la calidad

del servicio

Figura 6. Organigrama de la empresa Divemotor

Fuente: Divemotor GDH

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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Fu

ente: Reporte de venta Divemotor

3.5.2 Proceso Productivo

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

Internacional Palomino con una flota de 70 unds (Bus-Camión 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. Recepción:  Las  mercaderías  que  llega  en  la  reposición  diaria  se

contabiliza los bultos que indica la guía, al final del día se realiza la revisión

detalla  de  cada  ítem  y  cantidad  que  detalla  la  guía  verificando  con  la

cantidad física.  Luego se  realiza  el  ingreso del  pedido de reposición  al

kardex  para  actualizar  las  cantidades  de  inventario.  De  tener  una

observación  de un producto  defectuoso o  cantidad errada,  se  envía  un

correo al almacén central adjuntando un formato de incidencia, guía y foto

del producto, CD o el almacén suministrante tiene que responder una fecha

máximo 2 días para corregir y levantar la observación del inventario.

2. Almacenamiento:  No  tienen  un  tipo  de  almacenaje  definido  al

momento  de  ubicar  cada  producto  en  sus  anaqueles,  solo  revisan
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físicamente  y  lo  guardan  de acuerdo  a  la  ubicación  ya  asignada en la

apertura del almacén 

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

mantenimientos  con  vale  de  pedido  firmado  por  el  jefe  de  taller,  el

almacenero realiza la codificación con el catálogo de partes de fábrica, una

vez identificado el  código ingresa al  kardex para saber la  ubicación del

repuesto y proceder con la entrega. Luego se realiza la cotización de los

repuestos entregados durante el  día, luego el cliente genera la oc, si  el

pedido no se pudo completar se realizará un pedido de emergencia para

cumplir con la totalidad del pedido.

Croquis de ubicación del almacén in house Divemotor

Dirección: Jr. Ignacio Cossío 1420 – La Victoria

Figura 8. Ubicación del almacén Divemotor

Figura 9. Almacén Divemotor dentro de la instalación del cliente
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En esta etapa el investigador concreto una reunión 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  concretó  una

reunión con el personal de almacén con la finalidad de identificar la problemática y

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

3.5.3 Análisis de la problemática

Este punto se evaluará de manera detallada las causa que genera el problema del

bajo nivel de servicio en el almacén Divemotor.

 Tabla 5. Causa raíz detallado

CAUSA RAÍZ DETALLE

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

Rotura stock clasificación C dentro del mix

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

Repuestos fuera de mix
Son aquellos repuestos que no se considera en mix del mes debido a la baja
rotación que pudo tener en los 6 últimos meses

No coordinar con el cliente los
mantenimientos

Actualmente no se solicita el plan de mantenimiento para evaluar que repuestos
se puede incluir en las próximas reposiciones
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Reservas generadas que no permite atender
la solicitud del almacén

Cuando el almacén genera una solicitud de emergencia el área 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 próximo mantenimiento

No tener cargo de los repuestos atendidos

El  personal  imprime el  picking  para  llevar  registro  del  movimiento  contable,
dicho documento no está  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 aceptación de la facturas

Actualizar el ingreso de los repuestos en el
kardex

Cuando se recibe los repuestos de reposición debe ser validado e ingresado en el
mismo  día,  cosa  que  algunos  días  no  sucede  por  demanda  de  trabajo
ocasionando  que  el  área  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
clasificación

No  permite  identificar  de  manera  rápida  los  repuestos  de  alta  rotación  y
aquellos productos obsoletos.

Repuestos por garantía
No solicitar la información completa para el trámite de garantía, por consiguiente
genera retraso con tiempo de repuesta

No alertar la urgencia de algunos repuestos
que 

proviene de la reposición

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

Error de codificación de repuestos
No  conocer  el  producto  o  el  código  correcto  genera  problema  con  el
mantenimiento del cliente y adicional aumenta el costo de inventario 

No tener definido espacio de recepción No tiene una zona de recepción de repuesto donde no interrumpa el paso

La cantidad física no coincide con la guía
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 tendrá
que solicitar otro producto en buen estado de la central

Tener diferencia de inventario
No  se  realiza  un  inventario  mensual  para  identificar  las  posibles
diferencias

Fuente: elaboración propia

3.5.4 Propuesta de Mejora

Matriz Causa Solución

Siguiente cuadro se asocia la causa con una actividad de solución de la gestión

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

2021. Para cada actividad se programó una fecha de implementación para tener

un orden y compromiso.

Tabla 6. Cronograma de actividades

Ítem Causa Raíz
Actividad
Solución

Fecha
Inicio

Fecha
Cierre

Duración
Valor
Usd

1
No tener identificado los anaqueles por

clasificación
Rotular anaqueles

8-May 10-May 2 75.00

35



2 No tener definido espacio de recepción
Asignar una zona de

recepción 8-May 10-May 2 50.00

3 La cantidad física no coincide con la guía

Realizar un formato
incidencia

diferencia de producto
recepcionado

10-
May 11-May 1 25.00

4 No tener cargo de los repuestos atendidos
Revisar flujo de

atención
14-

May 15-May 1 25.00

5
Reservas generadas que no permite atender la

solicitud del almacén

Revisar el
procedimiento 

pedidos emergencias
14-

May 15-May 1 25.00

6 Repuestos por garantía
Mejorar el

procedimiento
garantía

17-
May 19-May 2 25.00

7
Falta de disponibilidad de transporte para 

pedido emergencia
Coordinar servicio

express
17-

May 19-May 2 50.00

8
No alertar la urgencia de algunos repuestos que 

proviene de la reposición

Procedimiento escrito 
de coordinación de

reposición
19-

May 21-May 2 25.00

9 No coordinar con el cliente los mantenimientos
Evaluar repuestos

críticos
19-

May 21-May 2 20.00

10 Rotura stock clasificación B dentro del mix
Revisar B stock Min -

Max
19-

May 21-May 2 20.00

11 Rotura stock clasificación C dentro del mix
Revisar C stock Min -

Max
21-

May 25-May 4 20.00

12 Repuestos fuera de mix
Seguimiento

repuestos fuera mix
24-

May 25-May 1 20.00

13 Lead time de pedidos de repuestos
Monitorear el transito

del pedido
24-

May 25-May 1 25.00

14 Actualizar el ingreso de los repuestos en el kardex
Definir una política de

actualización
Inventario

25-
May 26-May 1 25.00

15 Error de codificación de repuestos
Plan de capacitación

de catálogos de
repuestos

26-
May 27-May 1 100.00

16 Repuestos mal estado
Generar política de
inventario cíclico

12-
May 14-May 2 120.00

17 Tener diferencia de inventario
Registrar % Eri

mensual
26-

May 27-May 1 100.00

Fuente: elaboración propia
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Figura 10. Cronograma de Actividades de Implementación
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PRETEST:

Clasificación ABC: Se realizó la descarga del inventario general al cierre de

abril  con la finalidad de evaluar que clasificación tiene mayor peso % en la

existencia de stock en almacén, obteniendo como resultado que la clasificación

“C” representa 29% de un total 92 sku y “D-E” 51% de un total 62 sku

Figura 11. Diagrama pastel ABC Pre-test

19%

32%29%

3%

18%

Clasificación ABC

A B C D E

Fuente: elaboración propia 

Para definir la clasificación ABC se consideró 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 año a más, de esta manera se pudo seleccionar 25 sku para realizar

el seguimiento del comportamiento de rotación de cada producto y así no tener

rotura de stock generando problemas de atención para nuestro cliente.



Tabla 7. Instrumento de Clasificación ABC

Instrumento: Clasificación ABC

Área de la empresa: Almacén  A: 9 - 12 meses
B: 4 - 8 meses
C: 2 - 3 meses

Operación: Categorías de Productos

Elaborado por: Victor Arias

Validado por: Días: 30 Fecha:  

Sku Descripción de Producto 20-Abr 20-May 20-Jun 20-Jul 20-Ago 20-Set 20-Oct 20-Nov 20-Dic 21-Ene 21-Feb 21-Mar FR % % Acumulado Clasificación

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 O500 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 O500 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 0 0 3 0.2% 99.2% C

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 PIÑON 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% C

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%   
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     Sku ¿  [05−20% ] ∴ A
Sku=[20−4 0% ] ∴B
Sku=[50−60% ] ∴C

Fuente: elaboración propia



Figura 12. Diagrama Pareto identificando cantidad sku
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Fuente: elaboración propia
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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

σd x√Tiempodeentrega

Se contabilizará  la  demanda semanal  que corresponde lunes a  viernes,  se

calculará el punto de reorden para que cada inicio semana el almacén conozca

la referencia del stock mínimo. Para este caso se realiza el análisis de punto de

reorden con la demanda histórica de ventas en el almacén 

Figura 13. Diagrama de barra de punto de reorden del pre-test
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Fuente: elaboración propia
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Validado por: Mes: 08 Marzo - 10 Abril 8 9 10 11 12 13
SEM

15 16 17 18 19 20
SEM

22 23 24 25 26 27
SEM

29 30 31
SEM

1 2 3
SEM

5 6 7 8 9 10
SEM MES

Clasificación Sku Descripción de Producto 1 2 3 4 5 6 ROP 7 8 9 10 11 12 ROP 13 14 15 16 17 18 ROP 19 20 21 ROP 22 23 24 ROP 25 26 27 28 29 30 ROP Q TT QM LT Z σ ROP

A A5410900151:HENGST FILTRO COMBUSTIBLE 1 20 2 2 8 4 29 4 1 0 0 0 0 5 2 4 3 2 4 3 8 5 4 4 10 1 0 0 2 6 2 1 3 2 0 9 143 2.9 2 1.65 3.80 15

A A3844777015:MANN FILTRO COMBUSTIBLE SEPARADOR 3 19 3 1 5 1 27 2 1 0 0 0 0 3 0 1 1 1 1 1 3 2 1 3 6 1 0 0 2 3 0 0 0 0 0 4 91 1.7 2 1.65 5.36 16

A A4579901301:MBB TORNILLO  SNP15.PE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0.1 2 1.65 0.54 1

A FS19729:FLEET FILTRO SEPARADOR  FF/SS 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0.1 2 1.65 0.37 1

A A5411870080:MBB EMPAQUE RETORNO ACEITE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0.0 2 1.65 0.27 1

A LF14000NN:FLEET FILTRO ACEITE ISX 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0.1 2 1.65 0.37 1

B A5411420380:MBB JUNTA SNP19.CL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6 0 0 0 0 0 8 6 0.2 2 1.65 1.01 3

B N910105016006:MBB TORNILLO 16X1,5X80 0 2 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0.1 2 1.65 0.54 1

B A0002540017:MBB RODILLO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 3 7 0.1 2 1.65 0.63 2

B A6569970049:MBC JUNTA ANULAR 2 0 0 0 0 0 3 0 0 0 2 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4 0 5 13 0.3 2 1.65 0.97 3

B A4571400263:MBB KIT FRENO MOTOR OM457 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0.0 2 1.65 0.27 1

B A541991002264:MBC CAZOLETA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0.0 2 1.65 0.27 1

B A5419910015:MBC PIVOTE ESFERICO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0.0 2 1.65 0.27 1

B N071805016402:MBB SEGURO S 16MM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1  1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0.0 2 1.65 0.30 1

B AF26103:FLEET FILTRO AIRE PRIMARIO 7600 S/ DEFLECTOR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0 2 1.65 0.00 0

B AF26268:FLEET FILTRO AIRE SECUNDARIO 7600 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0 2 1.65 0.00 0

C A0004779915:MBB ELEMENTO FILTRANTE - SNP20.PE 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8 0.1 2 1.65 0.51 1

C A6343230065:MBB BARRA ESTAB DELT O500 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0.0 2 1.65 0.17 0

C A4421440335:MBC PALANCA MULTIPLE ESCAPE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0 2 1.65 0.00 0

C A4570300605:CINP VOLANTE DE MOTOR OM457 O500 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0.0 2 1.65 0.17 0

C A0001801609:HENGST FILTRO ACEITE OM 904 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0 2 1.65 0.00 0

C A3892690706:MBB PIÑON BOMBA ACEITE EXT 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0.0 2 1.65 0.27 1

C A3892691606:MBC PINON OTD17 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0.0 2 1.65 0.27 1

C A3892692001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 3 0.1 2 1.65 0.31 1

C

A6562690001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE

1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 3 0.1 2 1.65 0.31 1

     10 42 5 3 13 5 67 6 4 0 4 4 0 21 4 7 5 4 5 4 18 8 5 7 18 2 0 0 4 15 2 4 3 8 1 34 12.4 0.2 2.0 1.7 0.7 2.1

Tabla 8. Análisis de punto de reorden
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Rotación de inventarios:  Los repuestos según la calificación asignada a los

25 sku, se realizó 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 podía pagar facturas vencidas, por ello no iba reflejar una demanda

exacta. Para realizar el cálculo 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  inversión

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

va  considerar  como  política  de  gestión  de  inventario  para  medir  el

comportamiento de ventas de cada producto.

Figura 14. Diagrama de barra apila de rotación A pre-test
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Rotación A

Fuente: elaboración propia
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Figura 15. Diagrama de barra apila de rotación B pre-test
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Fuente: Elaboración propia

Figura 16. Diagrama de barra apila de rotación C pre-test
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PINON OTD17
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Rotación C

Fuente: Elaboración propia

En el siguiente cuadro se detalla el cálculo de la rotación de inventarios de los

25 productos seleccionados para medir el comportamiento de cuantas veces

fue la frecuencia que la inversión se convirtió en facturación o ingreso para la

empresa Divemotor.
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Clasificació
n

Sku Descripción de Producto 1 2 3 4 5 6 7 8 9
1
0

1
1

1
2

1
3

1
4

1
5

1
6

1
7

1
8

1
9

2
0

2
1

2
2

2
3

2
4

2
5

2
6

2
7

2
8

2
9

3
0

Demand
a

Mensual

Demand
a

Semanal

Q
Inventari

o

Costo
Ventas

Rotació
n

Mes

A

A5410900151:HENGS
T

FILTRO COMBUSTIBLE
1

2
0 2 2 8 4 4 1 0 0 0 0 2 4 3 2 4 3 5 4 4 1 0 0 6 2 1 3 2 0 88 22.0 25 6.95 6.25

A
A3844777015:MANN FILTRO COMBUSTIBLE SEPARADOR

3
1
9 3 1 5 1 2 1 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 2 1 3 1 0 0 3 0 0 0 0 0 50 12.5 17 9.37 4.79

A
A4579901301:MBB TORNILLO  SNP15.PE

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0.5 16 2.25 0.05

A
FS19729:FLEET FILTRO SEPARADOR  FF/SS

0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0.5 4 7.37 0.15

A
A5411870080:MBB EMPAQUE RETORNO ACEITE

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0.3 5 1.36 0.01

A
LF14000NN:FLEET FILTRO ACEITE ISX

0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0.5 2 18.79 0.38

B
A5411420380:MBB JUNTA SNP19.CL

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6 0 0 0 0 0 6 1.5 12 1.74 0.11

B
N910105016006:MBB TORNILLO 16X1,5X80 

0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0.5 6 3.70 0.08

B
A0002540017:MBB RODILLO

0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 4 1.0 4 17.25 0.71

B
A6569970049:MBC JUNTA ANULAR

2 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4 0 8 2.0 4 5.98 0.49

B
A4571400263:MBB KIT FRENO MOTOR OM457 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0.3 2 143.46 1.47

B
A541991002264:MBC CAZOLETA

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0.3 2 7.73 0.08

B
A5419910015:MBC PIVOTE ESFERICO

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0.3 2 5.38 0.06

B
N071805016402:MBB SEGURO S 16MM

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0.3 3 0.18 0.00

B
AF26103:FLEET

FILTRO AIRE PRIMARIO 7600 S/ 
DEFLECTOR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0 1 30.08 0.00

B
AF26268:FLEET FILTRO AIRE SECUNDARIO 7600

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0 1 20.41 0.00

C
A0004779915:MBB ELEMENTO FILTRANTE - SNP20.PE

0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0.8 3 19.88 0.61

C
A6343230065:MBB BARRA ESTAB DELT O500

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0.3 1 491.95 5.03

C
A4421440335:MBC PALANCA MULTIPLE ESCAPE

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0 1 38.93 0.00

C
A4570300605:CINP VOLANTE DE MOTOR OM457 O500

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0.3 2 123.01 1.26

C

A0001801609:HENGS
T

FILTRO ACEITE OM 904
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0 3 3.29 0.00

C
A3892690706:MBB PIÑON BOMBA ACEITE EXT

1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0.3 1 15.98 0.16

C
A3892691606:MBC PINON OTD17

1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0.3 1 42.21 0.43

C
A3892692001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE

1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 2 0.5 1 39.06 0.80

C
A6562690001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE

1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 2 0.5 1 24.84 0.51

     
1
0

4
2 5 3

1
3 5 6 4 0 4 4 0 4 7 5 4 5 4 8 5 7 2 0 0

1
5 2 4 3 8 1 180 45.0 29 1,012.39 0.94

Figura 17. Rotación de inventario de 25 sku
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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 consideración

los días del mes para calcular el  factor stock, se revisa el  mix de repuesto

donde se detalla el consumo total de los 6 últimos meses, la cantidad obtenida

se divide por el total de los repuestos seleccionados para el análisis y el valor

obtenido es peso por código. El resultado disponibilidad se obteniendo factor

de stock * peso por código.

Este control se realizará cada 30 días para evaluar % disponibilidad para los

mantenimientos para los buses y camiones del cliente

Tabla 9. Disponibilidad repuestos pre-test

 

Instrumento: Disponibilidad %

Área de la empresa: Almacén

 
Operación: Validación Pedidos

Elaborado por: Victor Arias

Validado por:

Sku Descripción de Producto
Días en 

Stock
Total día

Mes
Factor Stock

Consumo 
en cantidad

(6 meses)

Peso por
Código

Resultado
Disponibilidad

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 O500 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 O500 27 30 90% 1 0% 0.1%

A0001801609:HENGST FILTRO ACEITE OM 904 30 30 100% 2 0% 0.2%

A3892690706:MBB PIÑON 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 29 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 estableció un

formato (drive) donde el personal de almacén cargue la solicitud detallando el

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

Luego el asesor de repuestos ingrese al drive para generar la solped (solicitud

de pedido), envía un correo al área de planeamiento logístico 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  día  o  al  día

siguiente.

En los siguientes diagramas se muestra las tendencias 

El  %  obtenido  está  debajo  del  promedio  por  lo  cual  con  la  gestión  de

inventarios y almacenamiento vamos poder identificar de manera rápida para

tomar acciones y así evitar que los repuestos estén mucho tiempo en almacén.

Figura 18. Comparativa eficacia por mes antes de la implementación
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Fuente: elaboración propia
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Figura 19. Porcentaje eficacia en el periodo 30 días de pre-test
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Fuente: elaboración propia

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

almacén llenara dicha información considerando el total del pedido que tuvo en

el  día  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 día se denominan “Pedidos

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

Fuente: elaboración del autor

Se calculó la desviación estándar agrupando por semana (6 días) de los días

30 trabajados. Se calculó de la tendencia de R^2 o coeficiente determinación

obtenemos  un  90.72%  de  confiabilidad  que  representa  de  los  datos

recolectados que su varianza es muy cerca la línea de regresión lineal.
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Figura 21. Diagrama dispersión antes de la implementación

0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5 4 4.5 5 5.5
0.00

0.05

0.10

0.15

0.20

0.25

0.30

0.14

0.16

0.20
0.19

0.27

R² = 0.907247828027423

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

Fuente: elaboración propia

3.5.5 Pasos de Implementación

Holguín (2010), en su libro de Fundamentos de control y gestión de inventarios

La solución a los problemas de variaciones de inventarios es la de diseñar e

implementar  estrategias  adecuadas  de  control,  a  través  de  las  siguientes

alternativas:  Sistemas  adecuados  de  pronósticos  de  la  demanda  donde  se

considera datos de las ventas, la medición adecuada del tiempo de entrega de

los productos donde se debe establecer un tiempo estándar, establecer una

segmentación por categorías ABC que ayudara con la administración por cada

sku  del  inventario,  definición  de  lugares  adecuados  para  la  recepción  de

productos,  considerar  el  ciclo  de  vida  de los  productos  evaluando en cada

inventario  realizado,  por  ultimo  generación  de  indicadores  como  eficacia,

eficiencia u otros kpi de interés para analizar.

Además 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  ítems  A,  los  primeros  ítems  B  (lo  de  “mediana

importancia”)  y  los  ítems C (“menos importancia”)  a  través de una revisión

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

través de indicadores adecuados.

Tabla 10. Implementación de mejora

ORGANIZAR PLANIFICAR CONTROLAR

Revisar el procedimiento 
pedidos emergencias

Evaluar repuestos críticos Revisar B stock Min - Max

Revisar flujo de atención
Coordinar servicio

express
Revisar C stock Min - Max

Rotular anaqueles
Procedimiento escrito 
pedidos incompletos

Seguimiento repuestos fuera mix

Asignar una zona de recepción Monitorear el transito del pedido

Realizar un formato incidencia Definir una política de actualización Inventario

Mejorar el procedimiento garantía
Plan de capacitación

de catálogos de repuestos

Generar política de inventario cíclico

Registrar % Eri mensual

Fuente: elaboración propia

Etapa 1: Organizar

1. Fase: Rotular los anaqueles  

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

repuestos que tenemos de cada clasificación, 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: elaboración propia

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

Para la ejecución se tuvo que retirar los productos de los anaqueles asignado

para clasificación “A”, una vez retirado los repuestos se valida su clasificación

con la data del mix de repuestos del mes, por lo tanto, aquellos repuestos que

clasificarían “A” se ubicaba en los 2 anaqueles asignados.
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Finalmente,  con este  mismo procedimiento  mencionado en líneas arriba  se

realiza las reubicaciones de los demás repuestos según su clasificación en

cada anaquel que corresponda.

Figura 24. Ordenamiento general del almacenamiento

Para la ubicación de categoría A, se asignaron los 2 primeros bloques para que

el  personal  de  almacén  pueda  identificar  de  una  rápida  los  productos  que

tenemos de alta rotación. También esta observación ayudara en prevenir rotura

de  stock  ya  que  de  manera  visual  puede  tener  una  referencia  aquellos

productos  con  stock  mínimo.  El  segundo  anaquel  no  se  llenó  con  muchos

repuestos, pero a medida que la demande aumente en los próximos meses a

parecerán nuevos productos que representen A.
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Figura 25. Ordenamiento del anaquel A

Los productos de clasificación B esta conformados 85 sku entre pequeños y

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

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

liviano (filtros de aire) se asigna la ubicación 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 clasificación “C” está 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 últimos

meses y los 2 restante con una demanda mínima.

Figura 27. Ordenamiento del anaquel C

Por último,  se asignó dos anaqueles para la categoría “D-E” que no tienen

rotación de 1 año a más, Al momento de la reubicación se evaluó estado de

cada  producto  para  evaluar  una  posible  liquidación  con  el  cliente,  de  lo

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

Este último anaquel, se asignaron repuestos de clasificación ABC ya que por

volumen y peso eran complicado asignar en anaquel convencional. Utilizando

la  misma  lógica  los  repuestos  de  volumen  no  pesado  se  pone  el  bloque

superior,  en  el  bloque  intermedio  repuestos  de  alta  rotación  (filtración),  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 físico al personal al momento de realizar una atención.
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Figura 29. Ordenamiento del anaquel de volumen y preventivo

Finalmente, se realizó etiquetados de los repuestos con mayor demandan en 

almacén, que está conformado por 25 sku de clasificación ABC. La fecha de 

corte que se realizó esta operación es 08.05.2021.

Por tal motivo, se establece una política de almacenamiento de repuestos tipo

fifo (First in, First out) donde la inspección se realizará semanal teniendo en

cuenta  los  criterios  establecidos  para  cada  categoría  A=  TP<=15  días;  B=

TP<=15 días; C= TP<=30 días.

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

Fuente: elaboración 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 ubicación 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

Para estas dos primeras fases se elaboró un flujograma de almacenamiento

(figura 31) considerando los criterios ABC y Fifo. Proponiendo esta política de

almacenaje ayudara que cualquier personal logístico que ingrese en el almacén
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continúe con este el proceso propuesto con la finalidad que tenga una atención

oportuna para las solicitudes del cliente.

2. Asignar una zona de recepción  

En el  almacén  no  tiene  un  espacio  definido  en  donde  dejar  los  repuestos

recepcionados cuando llega la reposición o pedidos de emergencia generando

tráfico que puede ocasionar un accidente al personal. Por ese sentido se marcó

en una zona donde no genere problema al personal logístico al momento de

otras solicitudes de códigos de alta rotación

Figura 32. Zona de recepción antes de la mejora

Para esta actividad se marcó un recuadro frente del anaquel D (inmovilizado 1

año), 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 recepción antes de la mejora

Se incluye la mejora en el proceso de recepción con la finalidad de tener un

orden y control visual por el asesor de ventas o supervisor logístico ya que con

este proceso puede identificar si la personal in house ingreso los repuestos de

reposición 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 recepción, almacenamiento teniendo en cuenta la

clasificación 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 recepción y almacenaje.

Figura 34. Diagrama de flujo de recepción y almacenamiento

                     Fuente: Elaboración propia que incluye la primera y segunda fase

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

recepcionado

Esta actividad estará sincronizada con el área repuestos y logística Divemotor.

Este cuadro ayudara en la gestión de inventarios para conocer los pasos a

seguir cuando un repuesto recepcionado este incompleto, dañado y la cantidad

física no coincide con la guía.
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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 recepción de repuestos

4. Fase: Revisar flujo de atención   

Para definir  la política se identificó que una vez ejecutados los pedidos por

sistema sap el personal logístico entrega las cotizaciones al cliente para que

genere las OC. Pero el personal logístico in house no se queda con ningún

cargo de las entregas documentarias que hizo llegar al cliente. 

Por tal motivo, cuando genere la cotización, luego pase a pedido incluirá una

actividad de imprimir el picking, con este documento el personal logístico tendrá

un cargo de los pedidos despachos en el  día  con la  finalidad de cualquier

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

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

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

seguimiento documentario.

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

la transacción MIGO - Movimiento de mercancías del sistema sap.

Figura 36. Ingreso de repuestos en el sistema sap

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 será archivado por cualquier auditoria interna y

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

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 implementación

Fuente: Documento digital del sistema sap

Adicional se agrega la actividad de validación de picking en el diagrama de flujo

que  se  entrega  a  la  jefa  logística  del  cliente.  Esto  ayudara  sustentar  las

entregas por cualquier eventualidad del que el cliente no quiera reconocer la

facturación, por otro lado, tener documentos válidos para una auditoria interna.
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Figura 39. Diagrama flujo de despacho del almacén antes de la implementación

Fuente: elaborado Logística Divemotor

Figura 40. Diagrama flujo de despacho del almacén propuesto
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Fuente: elaboración propia

Por otro lado, se propone un formato de cierre de despacho en el día donde se

detalla todos los pedidos entregados a los técnicos, dicho formato será 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  será  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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Fuente: elaboración 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

5. Fase: Revisar el procedimiento pedidos de emergencia   

Actualmente  en  esta  fase  se  identificó  que  los  repuestos  solicitados  como

emergencia  en  algunas  ocasiones  no  llegaba  en  su  totalidad.  Ya  que  en

sistema había 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  logístico 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

2
Generar solicitud de pedido

(solped)
en la transacción SAP–ME51N 

Generar solicitud de pedido
(solped)

en la transacción SAP–ME51N 

3 Colocar nro. de OT en la solped Colocar nro. Cotización

4 Enviar correo al área planeamiento Enviar correo al área planeamiento

5
Creación de pedido por el área 

de planeamiento logístico
Creación de pedido por el área 

de planeamiento logístico

6
Despachar por sistemas aquellos

pedidos sin reservas
Despachar pedido completo 

7 Preparación de pedido Preparación 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 número de cotización ya que esta acción

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 transacción Sap MMBE   Resumen de stock.

Figura 43. Visualizar resumen de stock en el sistema sap.
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Fuente: Sistema sap de reserva de repuestos

Finalmente,  en  el  punto  6  el  almacén  suministrante  podrá  atender  con

normalidad el pedido generado por el in house, donde no tendrá que realizar un

reproceso de revisar si atendido la totalidad del pedido.

A continuación,  se muestra la  situación de manera gráfica 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

Fecha Pedido Cant Sku
Total Sku 
Atendido % Atención

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: recolección de datos del almacén

Figura 44. Diagrama de barra de incidencia de pedidos antes de la 
implementación.
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Fuente: elaboración 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

remplazó el pedido (OT) por el número de cotización cuando se genera una

solicitud de pedido (solped).

Figura 45. Diagrama de barra de incidencia de pedidos después de la 
implementación.
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Fuente: elaboración propia

6. Fase: Mejorar el procedimiento garantía   

En esta actividad se indicará la importancia del correcto llenado del formato de

incidencia  de  repuestos  por  garantía  al  área  de  almacén  Divemotor  y

mantenimiento del cliente. Esto va generar un efecto que el  diagnóstico del

producto que se realice en menor tiempo posible ya que, la información es

clara y concisa.

Adicional, se establecerá como una información adicional que el cliente nos

envié  un  video  y  fotos  del  producto  del  reclamo  para  así  trasladar  esta

información al  área de taller  garantía  para  que pueda analizar  y  agilizar  el

diagnóstico realizado por el cliente.
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Figura 46. Formato de garantía actual

Fuente: elaboración de propia 
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Figura 47. Formato de garantía propuesto

Fuente: elaboración propio
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Por lo tanto, se adjunta el formato propuesto con la información que se solicita

para  mejorar  el  proceso de garantía,  como se puede notar  hay más datos

técnicos e imágenes del producto fallado.

Figura 48. Formato propuesto llenado.
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Fuente: elaboración propuesta

ETAPA 2: PLANIFICAR

7. 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 según lo establecido por Divemotor 1% de

la venta.

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

de ventas tomara la decisión 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: elaboración propia

Figura 49. Referencia de movilidad de acuerdo al servicio delivery
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8. Procedimiento de coordinación de reposición  

Para  esta  fase  se  identificó  que  sucede  que  tenemos una  rotura  de  stock

debido  a  un  pico  de  consumo  en  el  día,  se  valida  los  tránsitos  de

abastecimiento  se  identifica  que este  repuesto  está  en  la  reposición  y  que

estaría llegando al día siguiente.

Propuesta:

1. Se coordinó con el  área de planeamiento cuando tengamos estos

casos atípicos se detalle por correo que sku se necesita de manera

urgente.

2. El analista de planeamiento revisa que almacén más cercano tiene

disponible dicho repuesto.

3. El  personal  de  in  house  coordina  con  la  sucursal  suministrante

evaluando si solicita en el corte de atención delivery para no generar

un gasto adicional, de lo contrario de ser muy urgente se solicitará la

atención servicio express que puede ser taxi, moto o combi según el

tamaño del bulto y volumen del producto.

9. Evaluar repuestos críticos  

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

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

Sistemas Frecuencia %
%

Acumulado

Filtración 150 0.32 0.32

Motor 85 0.18 0.50

Caja 60 0.13 0.63

Suspensión y dirección 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 Neumático 3 0.01 1.00

Total general 472 1

Con el diagrama de Pareto se determinó 5 segmentos de repuestos que son

críticos  para  el  cliente.  Por  lo  tanto,  se  tomará  la  prioridad  en  los

abastecimientos de repuestos.

Figura 50. Frecuencia acumulada por segmento de producto
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Diagrama Pareto - Segmento Producto

Fuente: elaboración propia

Complementando  a  la  mejorara  se  entregará  diagramas  de  partes  de  los

sistemas críticos para que el cliente pueda revisar la lista explosión para sus

requerimientos de repuestos con la finalidad de que el personal de almacén

pueda identificar de una manera rápida que producto debe incorporar en la

reposición diaria dicha información, se descargará del catalogó de fábrica.

Figura 51. Catálogo de repuestos Mercedes Benz
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Fuente: Catálogo de fábrica – Divemotor

Finalmente se obtiene un despiece por cada componente de los segmentos 

críticos analizados. Esta información, se agrupará en una carpeta para 

compartir con el cliente.

Figura 52. Diagrama de explosión de repuestos
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10.Fase: Revisar stock B Min – Max  

En esta actividad al inicio de cada mes se solicitará al área de planeamiento los

Min-Max de los repuestos que conforma en el mix de repuestos de cada mes.

La inspección se realizará de manera visual aprovechando que los anaqueles

esta  segmentado  por  clasificación.  Por  otro  lado,  se  tiene  que  tener  el

inventario actualizado en sistema (SAP) los pedidos entregados durante el día,

luego se realizara el ckeck list de las cantidades mínimas y máxima, para eso

se va establecer un horario de 5:00 pm – 6:00 pm para ejecutar la revisión de

manera diaria.

11.Fase: Revisar stock C Min – Max  

En esta actividad de los repuestos de clasificación “C” se tomará en cuenta los

productos que está dentro del mix de repuestos teniendo en consideración la

demanda de los últimos meses. La inspección se realizará de manera visual

aprovechando que los anaqueles esta segmentado por clasificación. Por otro

lado, se tiene que tener el inventario actualizado en sistema (SAP) los pedidos

entregados durante el día, luego se realizara el ckeck list de las cantidades

mínimas y máxima, para eso se va establecer un horario de 5:00 pm – 6:00 pm

para ejecutar la revisión de manera diaria.

Para la fase 10 y 11 se propone una hoja de verificación para los productos

ABC para controlar las demandas diarias. Aquel repuesto con stock mínimo se

considera en la reposición del siguiente día, de ser muy urgente para el cliente

y el repuesto no llega antes del horario de reparación se coordinará una pedido

emergencia.

Tabla 15. Hoja de verificación ABC

HOJA VERFICACIÓN DE EXITENCIAS DE INVENTARIO ABC

 Actividad Aprobación Fecha Inicio
Semana

Total A
0

 Coordinación: Asesor de Ventas  
Total B

0

 Verificación e Personal Logístico   
Total C

0
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Clasificación Código Descripción
Cantidad
Múltiplo

MIN MAX
Stock 

Almacén
Total

        

 
   

    

 
   

    

 
   

    

 
   

    

 
   

    

 
   

    

 
   

    

 
   

    

En esta etapa el personal de almacén realizara un inventario al cierre del día

con la finalidad de evaluar si el producto está en el rango de stock mínimo y

máximo de la bodega.
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Figura 53. Hoja de verificación de ABC llenado

12.Seguimientos repuestos fuera de mix  

Data mix que el área de planeamiento envía cada inicio de mes para considerar

que  repuestos  ingresan  o  salen  de  la  reposición  automática.  Con  esta

información se tomará en criterio de los códigos que están fuera del mix final de

cada mes y su clasificación ABC para ejecutar la revisión.

Figura 54. Cuadro de control del mix de repuestos
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Fuente: Divemotor – Planeamiento

Por consiguiente, se establece un formato como propuesta así 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 análisis de seguimientos ayudara tomar decisión para el siguiente mix del

mes ingresando en la reposición automática.

Figura 55. Verificación semanal ABC
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Fuente: elaboración propia

13.Fase: Monitorear el transito del pedido  
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Realizar  seguimientos  de  los  pedidos  generados  como  reposición  o

emergencia de acuerdo al almacén suministrante. Se establece el seguimiento

procedimiento para ejecutar dicha actividad (anexo 9).

Pedido Reposición:

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

Wari

2. Validar cantidad de pedidos

3. Llamar al supervisor o coordinador del almacén CD 

4. Coordinar el horario de atención de los pedidos

5. Confirmar horario tentativo

6. Confirmar por correo la recepción de los pedidos detallando nro de

guías

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 recepción de los pedidos detallando nro de

guías
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14.Fase: Definir una política de actualización inventario  

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

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

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

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

esta actividad es 4 hrs desde su recepción.

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

abastecimiento de repuestos.

Figura 56. Diagrama de flujo dl proceso abastecimiento

Fuente: Elaboración propia diagrama flujograma
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15.Plan de capacitación de catálogos de repuestos   

Se coordinó con el área de producto de la marca Mercedez Benz para que

incluya  al  personal  de  almacén  al  plan  de  capacitación  de  catálogos  de

repuestos. Reforzar más de esta herramienta de cómo utilizar y obtener los

códigos de repuestos exacto de acuerdo al bus o camión permitirá entregar el

repuesto  que  realmente  necesita  el  cliente  evitando  reprocesos  como  nota

crédito, anulación de pedido, manipulación del producto. Por lo tanto, ayudara a

mejorar el nivel servicio ya que entregaremos en tiempo oportuno el repuesto

que necesita el cliente.

A continuación, se detalla sustentación de la programación que se llevó a cabo

15/05/2021

Figura 57. Capacitación virtual de catálogo repuesto
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repuestos,  identificación  de

modelo  y  sistemas  de

configuración de fábrica.



Figura 58. Capacitación catálogo virtual

16.Generar política de inventario cíclico   

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

códigos obsoletos por baja rotación que está conformado por clasificación D-E

Tabla 16. Coste de repuestos D-E

Clasificación Total 
Sku

Total Costo 
Venta

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

Fuente: elaboración propia

Para ello se propones un mapa de proceso para que el personal logístico y de

ventas  conozca las  principales áreas de apoyo y estratégico  para movilizar

dicha mercadería obsoleta.
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operativo que pueda tener

el  personal  de  almacén  in

house.



Figura 59. Mapa de proceso

Fuente: Elaboración propia

Finalmente se considera el siguiente procedimiento:

1. Solicitar al área de planeamiento la evaluación de los códigos D-E

donde tienen oportunidad de venta en otra sucursal

2. Solicitar aprobación de la sucursal donde se piense enviar la 

redistribución por tener mayor demanda de ventas.

3. Aquellos códigos que no tenga oportunidad de venta en otra 

sucursal de Lima, se evaluara precios de liquidación

4. Se enviará la propuesta de los precios de liquidación al cliente 

Expreso Palomino.

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

Para esta actividad se realizará después del cierre de entre el día 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  transacción  ZI_UBICA2 -  Reporte  ubicaciones

(sistema sap)

3. Realizar conteo físico

4. Evaluar diferencias

5. Realizar informe de repuestos sobrantes y faltantes

6. Presentar sustento de caso tener diferencias de inventarios

7. Regularización según sustentos

8. Finalmente realizar un arqueo de inventario.

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

donde se obtiene lo siguiente resultado de prest-test.

Tabla 17. Reporte de ERI antes de implementación

ESTATUS Cantidad SKU Stock
Suma de Físico

final +
sustentos

Suma de
Diferencia

final

Diferencia
absoluta

(und)
Porcentaje

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 artículos) 94.10%

ERI (unidades absolutas) 95.84%

Estatus de inventario y conciliación 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 implementación

ESTATUS Cantidad SKU Stock
Suma de Físico

final +
sustentos

Suma de
Diferencia

final

Diferencia
absoluta

(und)
Porcentaje

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 artículos) 97.31%

ERI (unidades absolutas) 95.84%

POST-TEST:

Clasificación ABC: Se analizó el inventario hasta la primera semana de junio

obteniendo lo siguientes resultados:

Figura 60. Diagrama pastel del inventario según clasificación ABC

19%

32%29%

3%

18%

Clasificación ABC

A B C D E

Fuente: elaboración propia

A continuación, 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 clasificación

está bajando debido, a los factores de precio, calidad. 
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Figura 58. Diagrama de barra cantidad sku por clasificación
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Fuente: elaboración propia

En cuadro comparativo se muestra que mejoro 2% en la clasificación “AB”,

respecto a “C” se comporta inversamente proporcional ya que disminuye 3%

debido a que, se debe reducir o controlar esta categoría para que no vuelva

productos  obsoletos.  Por  consiguiente,  los  productos  de  baja  rotación  “D”

incremento 1% y “E” disminuye 1%.

Figura 61. Diagrama apilado según ABC del pre-test y post-test
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Fuente: elaboración propia 
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Adicional se evalúa cuantos sku cambiaron de clasificación de los pros 25 sku

más vendido en almacén acuerdo a la mejora implementada en la gestión de

inventarios donde “A” aumento 24% de sku, “B y C” disminuyeron 8% y 16% de

sku.

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

Clasificación 
Pre-test

Sku
%

Post-Test
Sku

% %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: elaboración propia

El siguiente instrumento se realiza el conteo del inventario según clasificación

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 está 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  ubicación  que  corresponda,

principalmente en los repuestos de menos volumen. Por otro lado, categoría

“C” no tiene mucha variación debido a que, su rotación es 2 a 3 meses por año,

por ende, es más estático en sus ubicaciones.

Esta validación se realiza de manera cíclica por cada producto teniendo en

cuenta el stock físico (TP) que considera las unidades ubicadas en el anaquel

asignado según la clasificación y stock teórico (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 clasificación ABC.
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Tabla 20. Ordenamiento por clasificación ABC en los anaqueles del almacén

 

            

Ordenamiento de Almacén por Clasificación 

Área de la empresa: Almacén

Operación: Validación Ordenamiento

Elaborado por: Victor Arias

ANAQUEL CODIGO DESCRIPCIÓN
1-May 7-May 14-May 28-May 5-Jun

TP % TSKU
TP TIN TP TIN TP TIN TP TIN TP TIN

A A5410900151:HENGST FILTRO COMBUSTIBLE 15 15 12 12 16 16 17 17 15 15 5 100.00%

A A3844777015:MANN
FILTRO COMBUSTIBLE 
SEPARADOR

13 13 9 9 7 7 12 12 13 13 5 100.00%

A A4579901301:MBB TORNILLO  SNP15.PE 12 12 12 12 12 12 12 12 10 10 5 100.00%

A A5411420380:MBB JUNTA SNP19.CL 6 6 6 4 5 5 6 6 6 4 3 60.00%

A N910105016006:MBB TORNILLO 16X1,5X80 6 6 3 4 4 4 4 4 2 2 4 80.00%

A A0002540017:MBB RODILLO 4 4 4 4 2 2 2 2 4 4 5 100.00%

Supervisión: TSKU<=6 días 56 56 46 45 46 46 53 53 50 48 27 90.00%

B A6569970049:MBC JUNTA ANULAR 56 56 40 40 35 30 40 40 45 45 4 80.00%

B FS19729:FLEET FILTRO SEPARADOR  FF/SS 3 3 3 3 3 3 2 2 2 2 5 100.00%

B A5411870080:MBB EMPAQUE RETORNO ACEITE 5 5 4 4 5 5 4 2 4 4 4 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 2 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
FILTRO AIRE PRIMARIO 7600 
S/ DEFLECTOR

1 1 1 1 2 2 1 1 1 1 5 100.00%

B AF26268:FLEET
FILTRO AIRE SECUNDARIO 
7600

1 1 1 1 2 2 1 1 1 1 5 100.00%

Supervisión: TSKU<=6 días 21 21 19 19 24 24 17 15 19 18 47 94.00%

C A0004779915:MBB
ELEMENTO FILTRANTE - 
SNP20.PE

3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 5 100%

C A6343230065:MBB BARRA ESTAB DELT O500 1 1 1 1 1 1 2 2 1 1 5 100%

C A4421440335:MBC PALANCA MULTIPLE ESCAPE 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 5 100%

C A4570300605:CINP
VOLANTE DE MOTOR OM457 
O500

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%

C A3892690706:MBB PIÑON BOMBA ACEITE EXT 1 1 2 2 2 2 1 1 2 2 5 100%

C A3892691606:MBC PINON OTD17 1 1 2 2 2 2 1 1 2 2 5 100%

C 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%

Supervisión: TSKU<=15 días 14 14 18 18 18 18 14 14 17 17 45 100.00%

95

TSKU = 
TP
TIN

X100%

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



 
 

 

Área de la empresa: Almacén

 

 A: 9 - 12 meses
B: 4 - 8 meses
C: 2 - 3 meses

 

Operación: Categorias de Productos  

Elaborado por: Victor Arias  

Validado por: Dias: 30 Fecha:   

Sku Descripcion de Producto 20-May 20-Jun 20-Jul 20-Ago 20-Set 20-Oct 20-Nov 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 0 15 1.1% 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 0.8% 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 O500 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 O500 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 PIÑON BOMBA ACEITE EXT 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 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 79 200 219 191 216 109  63 1415 100%   
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     Sku ¿  [05−20% ] ∴ A
Sku=[20−4 0% ] ∴B
Sku=[50−60% ] ∴C



Tabla 21. Post-test del cálculo ABC

Figura 62. Diagrama de Pareto ABC post-test
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Fuente: elaboración propia



Punto de reorden

El cálculo probabilístico que se realizó en 30 días 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  más  unidades  en  mes  anterior,  por  lo  demás  sku

aumentaron la demanda, por ende, la cantidad mínima 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. Comparación punto de reorden de antes y después

Íte
m

Clasificación

Pre-
test
ROP

1

Post-
test

ROP 2

1 FILTRO COMBUSTIBLE 15 10

2 FILTRO COMBUSTIBLE SEPARADOR 16 6

3 TORNILLO  SNP15.PE 1 12

4 JUNTA SNP19.CL 1 1

5 TORNILLO 16X1,5X80 1 1

6 RODILLO 1 1

7 JUNTA ANULAR 3 6

8 FILTRO SEPARADOR  FF/SS 1 0

9 EMPAQUE RETORNO ACEITE 2 4

10 FILTRO ACEITE ISX 3 3

11 KIT FRENO MOTOR OM457 1 2

12 CAZOLETA 1 2

13 PIVOTE ESFERICO 1 2

14 SEGURO S 16MM 1 2

15 FILTRO AIRE PRIMARIO 7600 S/ DEFLECTOR 0 0

16 FILTRO AIRE SECUNDARIO 7600 0 0

17 ELEMENTO FILTRANTE - SNP20.PE 1 1

18 BARRA ESTAB DELT O500 0 0

19 PALANCA MULTIPLE ESCAPE 0 1

20 VOLANTE DE MOTOR OM457 O500 0 0

21 FILTRO ACEITE OM 904 0 0

22 PIÑON BOMBA ACEITE EXT 1 1

23 PINON OTD17 1 1

24 CARTER DE BOMBA ACEITE 1 1

25 CARTER DE BOMBA ACEITE 1 1

2.1 2.2

Fuente: elaboración propia

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

implementación  de  mejora,  como  se  puede  apreciar  en  el  proceso  de
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implementación 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 mínima que debemos tener en almacén in

house  para  evitar  rotura  de  stock  y  principalmente  mantener  un  nivel  de

servicio óptimo para el cliente.

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

Fuente:

elaboración propia

El siguiente cuadro se realiza un comparativo según clasificación ABC, donde

se obtiene que ROP 4 unds de categoría “A” debido a que, 2 productos bajaron

su demanda y también códigos de B pasaron ser “A” por ende, el promedio

acumulado será menor que ROP antes de la implementación. Por consiguiente,

a  pesar  de  que  categoría  “BC”  disminuyeron  la  cantidad  sku  el  cálculo

probabilístico muestra  que debemos mantener  la  misma cantidad Rop para

evitar quiebre de stock.

Tabla 23. Comparación de punto de reorden según clasificación

Clasificación

Pre-test Post-test

Total
Sku

Total ROP
Promedi

o
ROP

Total Sku Total ROP
Promedio

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: elaboración propia
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Validado por: Mes: 01 Mayo – 05 Junio
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A

A5410900151:HEN
GST

FILTRO COMBUSTIBLE
0 9 2 1 3 1 0 12 1 1 4 2 1 1 6 4 1 3 1 4 0 8 0 3 1 4 1 1 7 4 4 0 4 8 2 14 70

2.
3 2

1.6
5

2.2
0 10

A

A3844777015:MA
NN

FILTRO COMBUSTIBLE SEPARADOR
0 2 0 0 0 1 1 3 1 2 3 2 0 1 5 3 1 1 1 1 0 5 0 1 1 3 1 0 5 2 1 0 0 6 2 9 35

1.
2 2

1.6
5

1.6
3 6

A

A4579901301:MB
B

TORNILLO  SNP15.PE
0 0

1
2 0 0 0 0 14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

1
2 0 15 0 0 0 0 0 0 0 24

0.
8 2

1.6
5

4.3
4 12

A

A5411420380:MB
B

FILTRO SEPARADOR  FF/SS
0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1

0.
0 2

1.6
5

0.2
6 1

B

N910105016006:
MBB

EMPAQUE RETORNO ACEITE
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1

0.
0 2

1.6
5

0.2
7 1

A

A0002540017:MB
B

FILTRO ACEITE ISX
0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2

0.
1 2

1.6
5

0.3
6 1

A

A6569970049:MB
C

JUNTA SNP19.CL
0 0 0 6 0 0 0 7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6 0 8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 12

0.
4 2

1.6
5

2.1
7 6

A
FS19729:FLEET TORNILLO 16X1,5X80 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0.
0 2

1.6
5

0.0
0 0

A

A5411870080:MB
B

RODILLO
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4 0 0 0 0 2 6 2 0 0 0 0 2 4 0 0 0 0 0 0 0 8

0.
3 2

1.6
5

1.3
9 4

A
LF14000NN:FLEET JUNTA ANULAR

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 3 2 2 0 0 0 0 4 0 0 2 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 8
0.
3 2

1.6
5

1.0
2 3

A

A4571400263:MB
B

KIT FRENO MOTOR OM457 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 2 3 0 0 0 0 0 0 0 3

0.
1 2

1.6
5

0.5
9 2

B

A541991002264:M
BC

CAZOLETA
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 2 3 0 0 0 0 0 0 0 3

0.
1 2

1.6
5

0.5
9 2

B

A5419910015:MB
C

PIVOTE ESFERICO
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 2 3 0 0 0 0 0 0 0 3

0.
1 2

1.6
5

0.5
9 2

B

N071805016402:
MBB

SEGURO S 16MM
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 2 3 0 0 0 0 0 0 0 3

0.
1 2

1.6
5

0.5
9 2

A
AF26103:FLEET

FILTRO AIRE PRIMARIO 7600 S/ 
DEFLECTOR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

0.
0 2

1.6
5

0.0
0 0

A
AF26268:FLEET FILTRO AIRE SECUNDARIO 7600

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0.
0 2

1.6
5

0.0
0 0

B

A0004779915:MB
B

ELEMENTO FILTRANTE - SNP20.PE
0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 3

0.
1 2

1.6
5

0.4
6 1

B

A6343230065:MB
B

BARRA ESTAB DELT O500
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

0.
0 2

1.6
5

0.0
0 0

B

A4421440335:MB
C

PALANCA MULTIPLE ESCAPE
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1

0.
0 2

1.6
5

0.2
7 1

B

A4570300605:CIN
P

VOLANTE DE MOTOR OM457 O500
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1

0.
0 2

1.6
5

0.1
7 0

C

A0001801609:HEN
GST

FILTRO ACEITE OM 904
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 1

0.
0 2

1.6
5

0.1
7 0

C

A3892690706:MB
B

PIÑON BOMBA ACEITE EXT
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 2

0.
1 2

1.6
5

0.3
7 1

C

A3892691606:MB
C

PINON OTD17
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 2

0.
1 2

1.6
5

0.3
7 1

C

A3892692001:MB
B

CARTER DE BOMBA ACEITE
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 2

0.
1 2

1.6
5

0.3
7 1

C

A6562690001:MB
B

CARTER DE BOMBA ACEITE
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 2

0.
1 2

1.6
5

0.3
7 1

     0
1
1

1
4 9 3 2 1 38 3 3

1
0 5 2 2 19

1
3

1
3    2 42 2 4 7 8

1
4

1
2 50 6 5 0 4

1
5 5 25 7.5

0.
2

2.
0 1.7 0.7 2.2

Tabla 24. Planificación Punto de reorden
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Rotación Inventario: La rotación promedio de los 30 días trabajados es 1.12

veces que la inversión se convierte en dinero (facturación). Para la clasificación

“A” 6 sku se mantiene su índice 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. Comparación de rotación de inventario antes y después

Implementació
n

Demanda
Mensual

Demanda
Semanal

Q
Inventari

o
Costo Ventas

Rotación
Mes

Pre-test 180 45 29.0 1,012.39 0.94

Post-test 206 68.7 80 1,081.16 1.13

Fuente: elaboración propia

Figura 64. Rotación de inventario antes y después de clasificación A

EMPAQUE RETORNO ACEITE

TORNILLO  SNP15.PE

FILTRO SEPARADOR  FF/SS

FILTRO ACEITE ISX

FILTRO COMBUSTIBLE SEPARADOR

FILTRO COMBUSTIBLE

0.00 2.00 4.00 6.00 8.00 10.00 12.00

0.01

0.05

0.15

0.38

4.79

6.25

0.02

0.08

0.42

0.60

3.84

5.16

Rotación A

Pre-test
Rotacion

Post-test
Rotacion

Fuente: elaboración propia
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Figura 65. Rotación de inventario antes y después de clasificación B

TORNILLO 16X1,5X80 

FILTRO AIRE PRIMARIO 7600 S/ DEFLECTOR

FILTRO AIRE SECUNDARIO 7600

SEGURO S 16MM

JUNTA SNP19.CL

PIVOTE ESFERICO

CAZOLETA

JUNTA ANULAR

RODILLO

KIT FRENO MOTOR OM457 

0.00 1.00 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00 9.00 10.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.11

0.06

0.08

0.49

0.71

1.47

0.08

0.00

0.00

0.01

0.23

0.30

0.43

0.80

2.30

7.95

Rotación B

Pre-test
Rotacion

Post-test
Rotacion

Fuente: elaboración propia

Figura 66. Rotación de inventario antes y después de clasificación C

BARRA ESTAB DELT O500

FILTRO ACEITE OM 904

PALANCA MULTIPLE ESCAPE

PIÑON BOMBA ACEITE EXT

CARTER DE BOMBA ACEITE

CARTER DE BOMBA ACEITE

ELEMENTO FILTRANTE - SNP20.PE

VOLANTE DE MOTOR OM457 O500

PINON OTD17

0.00 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00

0.00

0.04

0.43

0.53

0.55

0.87

0.88

1.36

1.40

0.00

0.04

0.43

0.53

0.55

0.87

0.88

1.36

1.40

Rotación C

Pre-test
Rotacion

Post-test
Rotacion

Fuente: elaboración propia
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Tabla 26. Post-test Rotación

104

Clasificació
n

Sku Descripción de Producto 1 2 3 4 5 6 7 8 9
1
0

1
1

1
2

1
3

1
4

1
5

1
6

1
7

1
8

1
9

2
0

2
1

2
2

2
3

2
4

2
5

2
6

2
7

2
8

2
9

3
0

Demand
a

Mensual

Demand
a

Semanal

Q
Inventari

o

Costo
Ventas

A
A5410900151:HENG

ST
FILTRO COMBUSTIBLE

0 9 2 1 3 1 0 1 1 4 2 1 1 4 1 3 1 4 0 3 1 4 1 1 4 4 0 0 8 2 67 22.3 18

A
A3844777015:MANN FILTRO COMBUSTIBLE SEPARADOR

0 2 0 0 0 1 1 1 2 3 2 0 1 3 1 1 1 1 0 1 1 3 1 0 2 1 0 0 6 2 37 12.3 12

A
A4579901301:MBB TORNILLO  SNP15.PE

0 0
1
2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

1
2 0 0 0 0 0 0 0 24 8.0 12

A
FS19729:FLEET FILTRO SEPARADOR  FF/SS

0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0.3 3

A
A5411870080:MBB EMPAQUE RETORNO ACEITE

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0.3 4

A
LF14000NN:FLEET FILTRO ACEITE ISX

0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0.7 2 18.79

B
A5411420380:MBB JUNTA SNP19.CL

0 0 0 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 12 4.0 6

B
N910105016006:MB

B
TORNILLO 16X1,5X80 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0 6

B
A0002540017:MBB RODILLO

2 0 0 0 0 0 0 0 4 0 0 0 2 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 12 4.0 0 17.25

B
A6569970049:MBC JUNTA ANULAR

0 0 0 0 2 0 0 0 2 2 0 0 0 2 2 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 12 4.0 2

B
A4571400263:MBB KIT FRENO MOTOR OM457 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 5 1.7 1 143.46

B
A541991002264:MB

C
CAZOLETA

0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 5 1.7 1

B
A5419910015:MBC PIVOTE ESFERICO

0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 5 1.7 1

B
N071805016402:MB

B
SEGURO S 16MM

0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 6 2.0 2

B
AF26103:FLEET

FILTRO AIRE PRIMARIO 7600 S/ 
DEFLECTOR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0 1 30.08

B
AF26268:FLEET FILTRO AIRE SECUNDARIO 7600

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0 1 20.41

C
A0004779915:MBB ELEMENTO FILTRANTE - SNP20.PE

0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 4 1.3 2 19.88

C
A6343230065:MBB BARRA ESTAB DELT O500

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.0 1 491.95

C
A4421440335:MBC PALANCA MULTIPLE ESCAPE

0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0.3 0 38.93

C
A4570300605:CINP VOLANTE DE MOTOR OM457 O500

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0.3 2 123.01

C
A0001801609:HENG

ST
FILTRO ACEITE OM 904

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0.3 3

C
A3892690706:MBB PIÑON BOMBA ACEITE EXT

0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 1.0 0 15.98

C
A3892691606:MBC PINON OTD17

0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 1.0 0 42.21

C
A3892692001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE

0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0.7 0 39.06

C
A6562690001:MBB CARTER DE BOMBA ACEITE

0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0.7 0 24.84

     2
1
1

1
5 8 7 2 1 2 9

1
8 6 5 4

1
0

1
1 4 2

1
1 2 4 7 8

1
4

1
2 6 5 0 0

1
5 5 206 68.7 80 1,081.16



Disponibilidad Post-test

Se realizó el cálculo de 30 días y se obtuvo un 97.5% de los 25 sku, En este

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

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

 Instrumento: Disponibilidad % 01 al 04 Junio

Área de la empresa: Almacén
 

Operación: Validación Pedidos

Elaborado por: Victor Arias

Validado por:

Sku Descripción de Producto
Dias en 

Stock
Total dia

Mes
Factor Stock

Consumo 
en cantidad
(6 meses)

Peso por
Código

Resultado
Disponibilidad

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% 22 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% 4.6%

N910105016006:MBB TORNILLO 16X1,5X80 27 30 90% 55 4% 3.9%

A0002540017:MBB RODILLO 28 30 93% 52 4% 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 1% 1.1%

A5419910015:MBC PIVOTE ESFERICO 30 30 100% 14 1% 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 O500 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 O500 30 30 100% 2 0% 0.2%

A0001801609:HENGST FILTRO ACEITE OM 904 30 30 100% 6 0% 0.5%

A3892690706:MBB PIÑON BOMBA ACEITE EXT 29 30 97% 3 0% 0.2%

A3892691606:MBC PINON OTD17 29 30 97% 3 0% 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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Factor Stock Peso por código

Disponibilidad =
Días en stock

x

Consumo en cantidades 

del código

Total de días 

en el mes

Consumo total en 

cantidades

(Período de 6 meses)



 Para el  indicador % de repuestos atendidos se consideró el  mes de mayo

hasta última fecha de registro 05/06/2021 donde se analiza que está generando

cambio  en  tener  un  indicador  de  gestión.  Realizar  un  control  de  pedidos

solicitados y la cantidad atendida nos muestra siguiente resultados

Figura 67. Eficacia en proceso de implementación

Fuente: elaboración propia

Se analiza el % de las solicitudes diarias donde el 2 y 5 de mayo tenemos una 

caída debajo del promedio. De igual manera se tiene identificado para las 

próximas reparaciones.
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Tabla 28. Incidencia en los primeros días de implementación

Nro. OT CODIGO DESCRIPCION

REPUESTOS
SOLICITADO

    (Und)

SISTEM
A

FECHA
SOLICITUD

ALMACÉN FECHA CRITICIDAD

RESPUESTOS

ATENDIDOS 
  (Und)

806363661 A0000160521:MBC EMPAQUE DE BALANCIN 2 Motor 8/05/2021 CD 10/05/2021 3 2

806363661 A0000160521:MBC EMPAQUE DE BALANCIN 2 Motor 8/05/2021 CANADA 8/05/2021 1 2

806359761 A5410110180:MBC JUNTA. 1 Motor 6/05/2021 CANADA 6/05/2021 2 0

806359761
A4420380071:MB
B PERNO BIELA OM 447LA 12 Motor 6/05/2021 CD 6/05/2021 2 12

806355101
A4570980380:MB
B JUNTA SNP21.CL.PE 2 Motor 3/05/2021 CD 5/05/2021 2 0

806355101 A5419970745:ELRI ORING CAMISETA INYECTOR 6 Motor 3/05/2021 CANADA 4/05/2021 2 6

806355101
A9060170488:MB
B CASQUILLO-SNP20CL.PE 4 Motor 3/05/2021 CANADA 4/05/2021 2 4

Confiabilidad Post-test 

 El  día  01.05  donde  se  culminó  la  implementación  del  ordenamiento  del

almacén, se comenzó tomar registro de los pedidos diarios y así medir el efecto

del perfecto cumplimiento pedido (%) desde día 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

ANÁLISIS COMPARATIVO
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Disponibilidad

El  %  acumulado  de  disponibilidad  es  de  91.6%,  esto  nos  indica  que  aún

tenemos un margen 8.4% de algunos productos no estuvieron disponible al

100% en el almacén. Pero si analizamos de manera específica el incremento

del  antes  y  después  fue  11.8%  de  incremento  de  tener  mayor  cantidad

disponible para el cliente.

Tabla 29. Análisis comparativo de punto de disponibilidad repuestos

TIEMPO Total SKU
Dias
en 

Stock

Total
dia

Mes
Factor Stock

Consumo 
en

cantidad
(6 meses)

Peso
por

Código

Resultado
Disponibilidad

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: elaboración propia

Eficacia

Se realizó 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 días después de la implementación el % de repuestos atendidos es 98%

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

gestión de inventario en el almacén Divemotor.

Tabla 30. Comparativo de eficacia por meses

Mes
Total

Pedidos
Promedio de %

EFICACIA

MARZO 36 89%

ABRIL 35 77%

MAYO 48 96%

JUNIO 15 100%

Total general 134 90%

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

Para  el  comparativo  antes  y  después se  tomó en cuenta  los  30 días  para

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

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

eficacia.

109

Pre-test



Tabla 31. Comparación de eficacia

Implementación Fechas % Eficacia Implementación Fechas % Eficacia Diferencia

Pre-test 1-Mar 100% Post-test 1-May 100% 0%

Pre-test 3-Mar 100% Post-test 3-May 50% -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% -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: elaboración propia

Se concluye, que al tener una tendencia lineal el inventario no será afectado

con nuevos productos de baja rotación, que a través del tiempo si mantenemos

este  comportamiento  de  los  pedidos  solicitados  por  el  cliente  el  costo  de

inventario no se tendría que alterar.

110



Figura 70. Diagrama comparativo de tendencia del porcentaje eficacia

Fuente: elaboración propia

Adicional se evalúa la dispersión de % eficacia por días donde el resultado de

la mejora gestión de inventarios se obtiene un 13%.

Tabla 32. Resumen estadístico de eficacia

EVALUACIÓN 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 dispersión en proceso de implementación
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Fuente: elaboración propia

Confiabilidad;  El  %  de  perfecto  cumplimiento  de  pedido  a  mejorado

considerablemente después de la mejora realizada, esto nos demuestra que

ahora  tenemos  más  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 así sus

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

Tipo Análisis
Día

s
PCP (%) Tipo Análisis

Día
s

PCP (%) Diferencia

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%

                               Fuente: elaboración Propia
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Figura 72. Diagrama tendencia antes y después de prefecto cumplimiento
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Fuente: elaboración propia

Adicional se evalúa la dispersión de % confiabilidad por días donde el resultado

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

cumplimento de pedido está disperso en 9% que está más cerca de la línea de

tendencia de post-test.

Tabla 34. Resumen de valores estadísticos de confiabilidad

EVALUACIÓN 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 dispersión de confiabilidad del antes y después
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Fuente: elaboración propia

Análisis económico

Según el autor (Velayos, 2014)), El VAN tiene varias ventajas a la hora de evaluar

proyectos de inversión, principalmente que es un método fácil de calcular y a su vez

proporciona útiles predicciones sobre los efectos de los proyectos de inversión sobre

el valor de la empresa. Además, 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

inversión, a la tasa de descuento elegida generará beneficios.

 VAN = 0: El proyecto de inversión no generará ni beneficios ni pérdidas,

siendo su realización, en principio, indiferente.

 VAN < 0: El proyecto de inversión generará pérdidas, por lo que deberá

ser rechazado.

(Marco, 2014)en su artículo menciona que el argumento básico que respalda a

este método es que señala 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 intrínseca
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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 Gestión en su publicación 2017 indica que 64% de las

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

exigido por los accionistas a las empresas del país, está entre 12% y 18%

Tabla 35. Costos de implementación

METODO DESCRIPCIÓN Cantidad Monto Total

Organizar

Trapos 20 1 20

Escobas 1 8 8

Etiquetas 100 5 500

Strech film 2 13 26

Pintura 1 10 10

Brocha 1 5 5

Rotulado 230 2.00 460

Servicio de limpieza 1 200 200

Planificar

Procedimientos 20 3 50

Catalogo Repuestos 1 930 930

Hojas 5 10 50

Artículos de oficina 1 50 50

Servicio express 22 150 3,300

Controlar

Fichas 100 1 100

Cronometro 2 80 160

Procedimientos 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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Proyección de inversión 

Tabla 36. Flujo económico

Proyección Mes 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Ingresos              

Facturación 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
Facturación 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 9,913 9,913 9,913 9,913 9,913 9,913 9,913 9,913

Egresos              
Inversión 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
Comisión 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

VAN
S/

63,389
Tasa Cok Mensual 1.00%

TIR 67.9%
B/C 8.163

El (Gestión, 2021), informa que los inversionistas solicitan para un proyecto de inversión el 12% COK anual. Por otro lado, TIR es
mayor que Cok por ende el % de retorno es rentable para ejecutar la propuesta de implementación de gestión 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 análisis de datos

En  la  presente  investigación,  se  analizará  las  variables,  aplicando  la  teoría

estadística de regresión lineal, calculando el pronóstico 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

que se realizara la prueba de normalidad, si los datos no cumplen los supuestos de

normalidad,  se  procederá  a  un  análisis  no  paramétrico,  utilizando  la  prueba

estadística de Wilcoxon en el  software SPSS.,  en caso contrario  se aplicará la

prueba t sutudent.

3.7 Aspectos éticos

En el  presente trabajo se aplicará principios éticos las cuales son beneficencia,

autonomía y justicia,  es decir  los datos serán veraces y auténticos,  no sufrirán

modificación, se guardará 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 organización incluidos en el desarrollo del estudio.

La investigación tuvo el permiso y aprobación del representante legal del área post

venta de la empresa Divemotor (anexo 10), lo cual aporto en la credibilidad de la

información,  por  ello  permite  que esta  investigación  sea de total  transparencia;

donde se resalta que el investigador no puede modificar la información brindada

poniendo en riesgos los valores éticos y morales por encima de todo; guardando

así 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 implementación se realizó en 3 etapas que consistía 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  continuación,  se  detalla  los

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

4.1 Análisis Descriptivo 

4.1.1Disponibilidad: 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 análisis se consideró 25 sku

de categoría ABC con mayor demanda en los últimos meses.

Tabla 37. Resumen de valores procesados de disponibilidad

Casos

Válido Perdidos Total

N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje

Disponibilidad Pre-test 25 100,0% 0 0,0% 25 100,0%

Disponibilidad Post-

test

25 100,0% 0 0,0% 25 100,0%

         Tabla resumen de procesamientos de datos de disponibilidad spss

  

En la tabla 37 se detalla los distintos valores estadísticos que se obtiene con los 25

valores % del antes y después de la     implementación, 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  mínimo 0,0  y  máximo 0,28 con la  mejora  se  obtuvo 0%

mínimo y 0,37 como valor máximo.
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Estadístico

Desv.

Error

Disponibilida

d Pre-test

Media ,0313 ,01245

95% de 

intervalo 

de 

confianz

a para la 

media

Límite 

inferior

,0056

Límite 

superio

r

,0570

Media recortada al 5% ,0207

Mediana ,0070

Varianza ,004

Desv. Desviación ,06223

Mínimo ,00

Máximo ,28

Rango ,28

Rango intercuartil ,03

Asimetría 3,146 ,464

Curtosis 10,764 ,902

Disponibilida

d Post-test

Media ,0380 ,01594

95% de 

intervalo 

de 

confianz

a para la 

media

Límite 

inferior

,0051

Límite 

superio

r

,0709

Media recortada al 5% ,0237

Mediana ,0110

Varianza ,006

Desv. Desviación ,07971

Mínimo ,00

Máximo ,37

Rango ,37

Rango intercuartil ,04

Asimetría 3,439 ,464

Curtosis 12,783 ,902
Tabla 38. Valores de estadística descriptiva de disponibilidad
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En el siguiente grafico de disponibilidad no tiene una distribución normal ya que 1 sku

tiene el mayor porcentaje de disponibilidad 0,30 por tener mayor demanda, por ende,

debe  estar  más  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

mínimo.

Figura 74. Histograma de pre-test de disponibilidad

El  gráfico  de  post-test  la  distribución  es  igual  antes  de  la  implementación  la

diferencia es que la media general es de 0,4 donde un 1 sku con mayor demanda

de disponibilidad a comparación de los 24 sku restante.

Figura 75. Histograma de post-test de disponibilidad

El gráfico de cajas de pre-test nos muestra que 3 sku está por encima del valor

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

En  el  gráfico  de  post-test  nos  muestra  el  mismo  comportamiento  antes  de  la

implementación  a  diferencia  que  los  3  productos  tienen  mayor  porcentaje

disponibilidad en el almacén.

Figura 77. Diagrama de cajas post-test de disponibilidad

4.1.2 Eficacia:  Esta  dimensión  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

Válido Perdidos Total

N
Porcentaj

e
N Porcentaje N Porcentaje

Eficacia Pret-test 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%
Eficacia Post-
test

30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%

En la tabla 39 se detalla los distintos valores estadísticos de la dimensión eficacia

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

aritmética antes 0,79 y después de la implementación 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 mínimo

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

Tabla 40. Valores de estadística descriptiva de eficacia

Descriptivos

Eficacia
Prest-test

 Estadístico
Desv.
Error

Media ,7910 ,06835

95% de intervalo de confianza 
para la media

Límite 
inferior

,6512  

Límite 
superior

,9308  

Media recortada al 5% ,8233  
Mediana 10,000  
Varianza ,140  
Desv. Desviación ,37437  
Mínimo ,00  
Máximo 1,00  
Rango 1,00  
Rango intercuartil ,27  
Asimetría -1552 ,427

Eficacia Post- Curtosis ,733 ,833

124



test

Media ,9667 ,02316

95% de intervalo de confianza 
para la media

Límite
inferior

,9193  

Límite 
superior

10,140  

Media recortada al 5% ,9907  
Mediana 10,000  
Varianza ,016  
Desv. Desviación ,12685  
Mínimo ,50  
Máximo 1,00  
Rango ,50  
Rango intercuartil ,00  
Asimetría -3660 ,427

Figura 78. Histograma eficacia de pre-test

En  el

histograma de pre-test nos muestra que la media es 0,79 donde 20 días tenemos

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

días de porcentaje regular y crítico.
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Figura 79. Histograma eficacia de post-test

En  el  histograma de  post-test  nos  muestra  que  la  media  es  0,97.  Además,  el

resultado de cumplimento de entrega total de repuesto de 0,80 a 1,00 en un rango

de 20 a 30 días y en primeros días solo hubo una caída 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

En el gráfico de cajas de pre-test se tiene como resultado 0,45 de valor mínimo 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.
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Figura 81. Diagrama de caja post-test de eficacia

En el presente cuadro de post-test en 2 días al inicio de implementación se muestra

0,50 de entrega parcial de los pedidos solicitados por el cliente. Luego se mantiene

una tendencia lineal en los 28 días 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 día 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

Válido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje

Confiabilidad Prest-test 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%
Confiabilidad Post-test 30 100,0% 0 0,0% 30 100,0%

            Tabla resumen de procesamientos de datos de disponibilidad spss

En  la  tabla  42  se  detalla  los  distintos  valores  estadísticos  de  la  dimensión

confiabilidad que se recolecto datos en 30 días para evaluar el antes y después. La

media  aritmética  antes  0,78  y  después  de  la  implementación  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 mínimo 0,40 y máximo 1,00 con la mejora se obtuvo 0,80 mínimo y 1,00

como valor máximo.

Tabla 42. Valores de estadística descriptiva de confiabilidad

Descriptivos

Confiabilidad
Prest-test

 Estadístico
Desv.
Error

Media ,7847 ,02645

95% de intervalo de confianza 
para la media

Límite 
inferior

,7306  

Límite 
superior

,8388  

Media recortada al 5% ,7950  

Mediana ,8300  

Varianza ,021  

Desv. Desviación ,14486  

Mínimo ,40  

Máximo ,95  

Rango ,55  

Rango intercuartil ,16  
Asimetría -1310 ,427

Confiabilidad Post-
test

Curtosis ,989 ,833
Media ,9613 ,01074

95% de intervalo de confianza 
para la media

Límite
inferior

,9394  

Límite 
superior

,9833  

Media recortada al 5% ,9672  

Mediana 10,000  

Varianza ,003  

Desv. Desviación ,05882  

Mínimo ,80  

Máximo 1,00  

Rango ,20  

Rango intercuartil ,10  
Asimetría -1338 ,427
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Figura 82. Histograma confiabilidad de pre-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 1,00 y 1 a 8

veces de porcentaje regular y crítico.

Figura 83. Histograma confiabilidad de 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

El  diagrama  de  caja  antes  de  la  implementación  se  puede  apreciar  que  el

porcentaje  mínimo  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

Los resultados de la mejora se obtiene un porcentaje mínimo de 0,80 obteniendo

un incremento del valor mínimo 0,40 respecto al periodo de 30 días antes de la

implementación. Además, 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 Análisis Inferencial

4.2.1 Análisis de la hipótesis general 

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

de servicio del almacén Divemotor, Lima, 2021.

A fin de poder contrastar la hipótesis 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  procederá  al  análisis  de  normalidad mediante  el

estadígrafo de Shapiro Wilk.

Tabla 43. Prueba de normalidad de Nivel servicio

Prueba de Normalidad
Dimensiones gl 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: elaboración propia por medio de spss

Regla de decisión:

Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si ρvalor > 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  decisión,  queda

demostrado que tienen comportamientos  no paramétricos.  Dado que lo  que se

quiere es saber si el nivel de servicio ha mejorado, se procederá al análisis con el

estadígrafo de Wilcoxon.
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Contrastación de la hipótesis general

Ho:  La gestión de inventarios del abastecimiento de repuesto no incrementará el

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

Ha: La gestión de inventarios del abastecimiento de repuesto incrementará el nivel

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

Regla de decisión:

Ho: μNa ≥ μNd

Ha: μNa < μNd

Tabla 44. Valores descriptivos de nivel servicio

Estadísticos Descriptivos
Dimensiones N Und - Datos Media Desv. Desviación Mínimo Máximo

Disponibilidad Pre-Test
2
5 Sku ,0313

,06223 ,00 ,28

Disponibilidad Post-test
2
5 Sku

,0380 ,07971 ,00 ,37

Eficacia Pre-test
3
0 Días

,7910 ,03743 ,00 1,00

Eficacia Post-test
3
0 Días

,9666 ,01268 ,50 1,00

Confiabilidad Pre-test
3
0 Días

,8693
,14486

,40 ,95

Confiabilidad Post-test
3
0 Días

,9613
,05882

,80 1,00

                       Fuente: elaboración propia por medio de spss

De la tabla 44, ha quedado demostrado que la media mínima  del  nivel  de

servicio antes (0.40) es menor que la media del nivel servicio después (0.75), por

consiguiente, no se cumple Ho: μNa ≥ μNd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula la

Gestión de Inventarios no incrementara el nivel de servicio, y se acepta la hipótesis

de  investigación  o  alterna,  por  la  cual  queda  demostrado  que  la  Gestión  de

inventarios incrementara el nivel de servicio en el almacén Divemotor.

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

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

del nivel de servicio.

Regla de decisión:

Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula
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Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula

Tabla 45. Prueba de Wilcoxon

Estadísticos de pruebaa

Nivel de Servicio

Disponibilidad
Post-test

Disponibilidad
Pre-test

Eficacia
Post-test
Eficacia
Pre-test

Confiabilidad
Post-test

Confiabilidad
Pre-test

Z -2,371b -2,130b -4,804b
Sig. asintótica(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 decisión se rechaza la hipótesis nula y

se acepta que la Gestión de inventario incrementara la productividad en el almacén

Divemotor.

4.2.2 Análisis de la primera hipótesis especifica

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

repuestos en almacén Divemotor, Lima, 2021.

A fin de poder contrastar la hipótesis 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 procederá al análisis de normalidad mediante el

estadígrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decisión:

Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si ρvalor > 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

Estadístico gl Sig.

DIsponibilidad Pre-test ,541 25 ,000

Disponibilidad Post-test ,501 25 ,000

a. Corrección de significación de Lilliefors
           Fuente: elaboración propia por medio de spss

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

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

de  decisión,  queda  demostrado  que  tienen  comportamientos  no  paramétricos.

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

al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon.

Contrastación de la hipótesis general

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

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

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

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

Regla de decisión:

                             Ho: μDa ≥ μDd

                             Ha: μDa < μDd

Tabla 47. Valores descriptivos de disponibilidad

Estadísticos Descriptivos

Dimensiones N
Und -
Datos

Medi
a

Desv.
Desviación

Mínim
o

Máxim
o

Disponibilidad Pre- 2 Sku ,031 ,06223 ,00 ,28
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Test 5 3
Disponibilidad Post-
test

2
5 Sku

,038
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: μDa ≥ μDd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula

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

hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la Gestión

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

almacén Divemotor.

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

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

a ambas productividades.

Regla de decisión:

Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula

Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula

Tabla 48. Tabla de prueba de Wilcoxon

Estadísticos de pruebaa

Disponibilida

d Post-test -

Disponibilida

d Pre-test

Z -2,371b

Sig.

asintótica(bilateral)

,018

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 decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la
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Gestión de inventario incrementará el  nivel  de servicio  en el  abastecimiento de

repuestos en el almacén Divemotor.

4.2.3 Análisis de la segunda hipótesis especifica

Ha:  La  Gestión  de  inventario  del  abastecimiento  de  repuestos  incrementara  la

eficacia en almacén Divemotor, Lima, 2021.

A fin de poder contrastar la segunda hipótesis específica, 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 procederá al análisis de normalidad

mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decisión:

Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

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

Tabla 48. Prueba de normalidad de eficacia

Pruebas de normalidad Shapiro-Wilk
Estadístico gl Sig.

Eficacia Pret-test ,591 30 ,000
Eficacia Post-test ,275 30 ,000

a Corrección de significación de Lilliefors

De la tabla 49, 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  decisión,  queda  demostrado  que  tienen  comportamientos  no  paramétricos.

Dado que lo que se quiere es saber si el nivel servicio ha mejorado, se procederá al

análisis con el estadígrafo de Wilcoxon.

Contrastación de la hipótesis general

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

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

eficacia en el almacén Divemotor, Lima, 2021.

Regla de decisión:

                                      Ho: μEa ≥ μEd

                                      Ha: μEa < μEd

Tabla 49. Valores descriptivos de eficacia

Estadísticos Descriptivos
Dimensio

nes N
Und -
Datos

Med
ia

Desv.
Desviación

Míni
mo

Máxi
mo

Eficacia Pre-
test

3
0 Días

,7910 ,03743 ,00 1,00

Eficacia 
Post-test

3
0 Días

,9666 ,01268 ,50 1,00

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: μEa ≥ μEd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula

de que la aplicación de la gestión de inventarios no mejora el nivel servicio, y se

acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la

Gestión de inventario incrementada el  nivel  de servicio en el  abastecimiento de

repuestos en el almacén Divemotor.

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

el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a

ambas productividades.

Regla de decisión:

Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula

Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula
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Tabla 50. prueba de Wilcoxon

Estadísticos de pruebaa

Eficacia Post-test

Eficacia Pre-test

Z -2,130b

Sig. asintótica(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

gestión  de  inventarios  al  nivel  de  servicio  antes  y  después  es  de  0.000,  por

consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se

acepta  que  la  Gestión  de  inventarios  incrementara  el  nivel  de  servicio  en  el

abastecimiento de repuestos en el almacén Divemotor.

4.2.4 Análisis de la tercera hipótesis especifica

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

confiabilidad en almacén Divemotor, Lima, 2021.

A  fin  de  poder  contrastar  la  tercera  hipótesis  específica,  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 procederá al análisis de normalidad

mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decisión:
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Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

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

Tabla 52. Prueba de normalidad de confiabilidad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk

Estadístico gl Sig.

Confiabilidad Pre-test ,843 30 ,000

Confiabilidad Post-test ,705 30 ,000

a. Corrección de significación 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  decisión,  queda  demostrado  que  tienen  comportamientos  no  paramétricos.

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

al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon.

Contrastación de la hipótesis general

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

confiabilidad de pedidos de repuestos en el almacén Divemotor.

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

confiabilidad de pedidos de repuestos en el almacén Divemotor.

Regla de decisión:

Ho: μCa ≥ μCd

Ha: μCa < μCd
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Tabla 513. Valores descriptivos de confiabilidad

Estadísticos Descriptivos

Dimensiones N Und - Datos Media
Desv.

Desviación Mínimo Máximo

Confiabilidad Pre-test 30 Días ,7847 ,14486 ,40 0,95
Confiabilidad Post-
test 30 Días ,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: μCa ≥ μCd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula

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

hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la Gestión

de  inventarios  incrementara  la  confiabilidad  de  los  pedidos  en  el  almacén

Divemotor.

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

el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a

ambas productividades.

Regla de decisión:

                     Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula

Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula

Tabla 52.Prueba de Wilcoxon

Estadísticos de pruebaa

Confiabilidad

Post-test -

Confiabilidad

Pre-test

Z -4,804b

Sig. 

asintótica(bilateral)

,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 decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis

alterna de la Gestión de inventarios incrementara la confiabilidad del pedido en el

almacén Divemotor.

V. DISCUSIÓN
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En el  presente  estudio  quedo demostrado que la  gestión  de inventarios  puede

generar un impacto en el nivel de servicio. Hoy más 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 implementación de

gestión  de  inventarios  de  esta  manera  se  obtendrá  mayor  disponibilidad  de

repuestos, eficacia y confiabilidad de los pedidos de ventas.

A partir de los hallazgos encontrados con la herramienta gestión de inventarios se

evidenciaron que la eficacia está asociado con  el  ordenamiento del almacén y

recepción por  clasificación,  donde las  actividades de mejoras  realizadas fueron

realizar  flujograma  de  almacenamiento,  rotular  anaqueles,  asignar  zona  de

recepción y mejorar procedimientos debido a que, se puede visualizar de manera

rápida las salidas de los repuestos con mayor demanda y evaluar cuales tiempo un

comportamiento  más  estacionarios,  por  consiguiente,  la  disponibilidad  de  los

repuestos debe estar planificado y así tomar decisiones oportunas para un buen

abastecimiento para ello es importante que el cliente se involucre en el proceso de

mejora así como pudo contribuir en la revisión semanal de los repuestos críticos

bajo  una  guía  del  catálogo  de  repuesto  y  reporte  histórico  de  sus  consumos

generando  que  sus  mantenimientos  preventivos  y  correctivos  se  realicen  de

manera  más  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 políticas de los productos almacenados y principalmente medir la rotación de

inventarios ya que esto no lleva tomar daciones de cuantas veces la inversión de la

empresa se convirtió en facturación 

La eficacia del almacén Divemotor mejoró considerablemente por que antes de la

implementación  tenía  un  79% y  después  mejoro  a  97% durante  el  periodo  de

prueba  de  30  días,  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 físicos

contra teórico. En su proyecto de investigación Arguedas (2019), no concuerda con

el  estudio  presente  es  su población  porque  considerado  en  las  atenciones

realizadas del  producto  de  griferías  durante  90 días.  Por  lo  tanto,  el  resultado

obtenido de las categorías griferías y sanitarios alcanzan el 75% de precedencia

para  la  reubicación  donde  tuvo  incremento  en  los  indicadores  de  eficiencia  y

eficacia, las cuales son las dimensiones de la productividad. Este último, tuvo un

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

Estos  resultados  guardan  relación  con  lo  que  sostiene  Cervantes  (2017),  que

señala que implementar gestión de inventarios en una organización tiene mucho

que ver con el nivel de servicio. El autor menciona en su proyecto de investigación

que la propuesta de implementación 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

que menciona que la gestión de inventario puede mejorar el  tiempo de ciclo de

pedido ya que antes era de 56,63% y después de la implementación 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  relación  de  gestión  de  inventarios  y  la  dimensión  de

disponibilidad  de  repuestos  se  consideró  un  método  probabilístico  que  está

conformado  por  Factor  de  stock  por  el  Peso  de  sku,  para  dicho  cálculo  se

consideró 25 productos con mayor demanda en los 3 últimos meses obteniendo un

crecimiento  de  porcentaje  promedio  mínimo  de  0,031  antes  y  después  de  la

implementación a 0,038. En cambio, Alca (2019) creyó útil un modelo de inventario

ya que algunos productos no tienen el mismo comportamiento de la demanda y

comparando en nuestro análisis 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

estocástico para todos los productos, el cual permitió 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 estocástico

ayudo a  incrementar  el  nivel  de  servicio  promedio  en un 5.10%. Sin  embargo,

estadísticamente este aumento no es significativo pues el valor p de la prueba T-

student arrojó 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  comparación  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. 

Además, en el proyecto de investigación, Limay y Ortiz (2013), por medio de su

investigación  denominada  “Mejora  de  la  cadena  de  suministro  de  la  empresa

Motored  S.A  –  Cajamarca,  que  la  puesta  de  funcionamiento  de  los  métodos

propuestos  permitió  optimizar  la  rotación  de  mercancías  0.98  (frecuencia)  este

resultado genera un efecto positivo en la disponibilidad y confiabilidad ya que el

presente  estudio  la  rotación  incremento  1.13  (frecuencia)  entonces  a  mayor

rotación  en  la  gestión  de  inventarios  mejor  será  el  impacto  los  indicadores  de

disponibilidad y cumplimiento de pedidos.

Por otro lado, Castañeda y Silva (2013), en su proyecto de investigación proponen

“Implementación de un sistema de gestión 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

análisis de productos ABC está conformado 73% del costo total del inventario son

clasificación tipo A, los que están entre 74% y 93% del inventario con clasificación

tipo B y entre el 94% y 100% son clasificación tipo C, en el estudio propuesto se

realiza la clasificación pero lo que no se concuerda con el autor es evaluar respecto

al costo de almacenaje si no la variación que tuvo el producto dentro del almacén

de cuanto sku pasaron de ser C - B y B – A generando mayor confianza en que a

mediano plazo los productos no se vuelvan obsoletos por ende, incrementando el

costo de inventario.

Según Valle (2014), en su investigación “Diseño de un modelo de gestión logística

en  la  empresa  Megaprofer  S.A.  de  la  ciudad  de  ambiento,  para  optimizar  los

indicadores  de  productividad”.  el  modelo  propuesto  admitirá  a  la  empresa  a

optimizar las ratios de gestión, adicional incrementó la productividad obteniendo un

resultado 1,10 que por cada dólar que invierte la empresa se recupera sueldo $

38,96. Por otro lado, la rotación de mercancías es de 86,88% y la calidad de los

pedidos  generados  su  nivel  de  cumplimento  es  93,65%  existiendo  un

incumplimiento 6,35%. 

Lo que no concuerda en esta investigación es que no se encontrara el análisis de

cuantificar  los  pedidos  incumplidos  en  dinero  donde  genero  una  pérdida  de

$2’430.410,48

Según  el  resultado  que  obtuvo  el  autor  es  de  93,65%  y  comparando  con  la

propuesta de gestión de inventarios en la presente investigación 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 gestión 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

rotación, exactitud de inventarios y verificación de productos de alta rotación. 

Luego de a ver analizado los antecedentes para esta investigación de la misma se

presenta la teoría relacionada para la gestión de inventarios y su impacto en el

nivel servicio.
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Render y Heizer (2014), la gestión de inventarios es encontrar un equilibrio entre la

inversión en el inventario y el servicio al cliente. Sin un inventario bien administrado

nunca  se  podrá  lograr  una  estrategia  de  bajo  costo.  Evaluando  el  costo  del

proyecto de inversión se puede analizar que el costo de almacén (inventario) antes

de la implementación tenía un valor S/89,500 y después implementación 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  conclusión,  de  acuerdo  al  informe  de  investigación  se  pudo

incrementar  el  nivel  de  servicio  después  de  la  aplicación  de  la  gestión  de

inventarios siguiendo los pasos d ordenamiento, planificación y controlar logrando

contrastar  la  hipótesis  general  0.000<0.05 que las  3  dimensiones  del  nivel  de

servicio obtienen ese resultado. Por tal motivo la hipótesis alterna fue aceptada por

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

2. La  segunda  conclusión,  de  acuerdo  al  informe  de  investigación  la

disponibilidad de repuestos  del  almacén incremento  11.73% y  constatando que

0,018<0,05. Utilizando la herramienta estadística 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 conclusión, de acuerdo al informe de investigación la eficacia de

repuestos  del  almacén  incremento  17.61%  y  constatando  que  0,033<0,05.

Utilizando la herramienta ordenamiento de almacén y clasificación de productos

contribuye en identificar los productos necesarios para el cliente. 

4. La cuarta conclusión, de acuerdo al informe de investigación la confiabilidad

del  perfecto  cumplimiento  de  pedido  en  el  almacén  incremento  15.50%  y

constatando  que  0,000<0,05.  Utilizando  la  herramienta  controlar  la  rotación,
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realizar inventario cíclico 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,

VII. RECOMENDACIONES
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En  el  último  capítulo  de  la  investigación  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 área logística del cliente se involucre en

nueva política en llenar los formatos como el picking, hoja resumen y formato de

garantía con la finalidad de seguir con la mejora propuesta.

En segundo lugar,  se recomienda que el  área de mantenimiento del  cliente se

involucre  en la  activad  de  validar  cuales  son  los  repuestos  críticos  de manera

semanal  y  mensual  acompañado  del  diagrama  de  partes  para  identificar  más

rápido los repuestos y evitar errores.

En tercer lugar, se recomienda que la persona logística 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 logístico 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

supervisión en un periodo de 30 días.
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Anexo 11: Procedimiento escrito de almacenamiento según clasificación ABC

OBJETIVO

Establecer las pautas necesarias para realizar un correcto procedimiento de 

almacenamiento según clasificación y además 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

 Jefe de Ventas Repuestos

 Jefe Nacional de Venta de Repuestos

 Sub gerente logístico red sucursales

 Auxiliar de Almacén

 Coordinador de Almacén

 Vendedor de Repuestos Mostrador

 Supervisor Logístico

3. REGISTROS

 Formato de incidencia de recepción

 Etiquetado de productos por fecha de ingreso 

 Hoja de verificación de inventario diario ABC

 Informe de inventario general por mes
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4. REFERENCIAS

DOC-RTO-002 Política de Almacenamiento Fifo Según Clasificación ABC

5. DEFINICIONES
6.1. Formato de incidencia: Es aquel documento que el personal logístico debe llenar y posterior escalar su

reclamo con el centro distribución
6.2. Hoja de Verificación: 
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 Información (ERP).

6.6. CDR: Centro de Distribución 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 señales de uso o desarme.

Estos requisitos serán verificados y aprobados por el Auxiliar de Almacén,

Coordinador de Almacén o Supervisor de Logística (almacén Dealer) en

caso aplique.

VII.5 El  auxiliar  de  almacén  in  house  debe  aceptar  los  productos  siempre  cunado  el

transportista tenga la guía y los productos estén bien rotulado, etiquetado por bultos,

Vendedor  de  Repuestos,  Auxiliar  de  Almacén  están  fusionadas,  debiendo  respetar  el

presente procedimiento.
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VII.6 El auxiliar de almacén de validar los repuestos ítem por ítem verificando el estado de cada

producto  (fallos  de  empaque  o  diferencia),  esta  validación  lo  realiza  con  la  guía  de

remisión que envía el almacén central detallando código, descripción y cantidad. Además,

al  tener  una  incidencia  de  un  producto  dañado  o  incompleto  debe  llenar  (Formato

incidencia) firmado por su persona el supervisor logístico y a su vez informando al Asesor

de ventas.

El  Auxiliar  de  Almacén o  Coordinador  de  Almacén deberá  entregar  el

repuesto  en  reemplazo  y  pasar  el  repuesto  con  el  defecto  técnico  a

Devolución CDR de acuerdo al tipo de material (Original-Alternativo).

VII.7 Todas  las  aprobaciones  vienen  por  parte  supervisor  logístico  o  Sub  gerente  de  red

sucursales, alineado con el área de ventas.

VII.8 El  almacenamiento  debe  realizarse  con la  metodología  fifo,  al  momento  de recepcionar

deben deber verificar que clasificación 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.

VII.10 Al cierre del día auxiliar debe realizar un inventario candado, esto consiste en verificar el

stock real de los productos atendidos de clasificación ABC.

Se  considera  que  podrían  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

6.4 Diagrama de procesos de recepción – Fifo
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7. DESARROLLO DEL DOCUMENTO 

ITEM DESCRIPCIÓN RESPONSABLE

7.1. PROCEDIMEINTO DESPACHO DE REPUESTOS IN HOUSE

7.1.1.   Toda   solicitud   de   repuesto   debe   estar   acompañado   de   un   vale   (formato

interno del cliente) dicho documento debe estar firmado por jefe de taller.

Personal 
Logístico 

7.1.2. Realiza   la  codificación  de   repuestos  y  a   su  vez  valida  el   stock   físico  del

almacén, posterior a eso realiza la entrega validando el estado de los repuestos

Personal 

Logístico

7.1.3. Realizar la cotización de repuestos en sistema Sap - Erp
Personal

Logístico 

7.1.4.

Realiza entrega de las cotizaciones anexando los vales de las solicitudes de los

técnicos. El cliente valida y luego realiza el RQ

Personal 
Logístico

Y
Cliente

7.1.5. Una vez recepcionado el Rq y cotizaciones aprobadas el personal logístico

subirá   los   picking   de   entrega   para   que   valide   y   firme   los   documentos

garantizando   trazabilidad   en   las   entregas   de   repuestos.  Adicional   se   hará

firmar una hoja resumen de los documentos entregados.

Personal
Logístico

Y
Cliente

7.1.6. Contabilizar en la 
transacción MIGO – 
SAP ERP

Vendedor de

Repuestos 

Mostrador

7.1.7.
Coordinar con el cliente las OC con los sustentos de almacén y proceder con 

la facturación de repuestos

Vendedor de

Repuestos 
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8. Desarrollo Del Documento De Planificación Abastecimiento 

ITEM DESCRIPCIÓN RESPONSABLE

9.2. CONTROL DE REPUESTOS CLASIFICACION ABC

9.2.1. Al cierre de atención 5:00 pm debe realizar un inventario de los repuestos 

atendidos y llenar en la hoja de verificación.

Personal Logístico

9.2.2. Validar con el stock teórico del sistema  Supervisor

9.2.3.
Comparar la cantidad con el cuadro estadístico de punto de reorden, si el 
producto coincide con la cantidad mínima deberá enviar la solicitud

Personal Logístico

Asesor de Ventas

9.2.4. Evaluar si el repuesto está dentro mix, de lo contrario el pedido debe generar 
el asesor de ventas. 

Personal Logístico

Asesor de Ventas 
9.2.5.

Enviar solicitud por correo al área de planeamiento logístico
Personal Logístico

Área de 
Planeamiento
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9. ANEXOS
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10. CONTROL DE CAMBIOS

11.1. Se incorporó nuevos formatos para llevar un seguimiento de repuestos 

11.2. Se involucró al cliente en el proceso de despacho solicitando la validación de picking 

11.3. Se generó una política de recepción según clasificación ABC

11.4. El asesor de ventas asignado a un almacén in house debe realizar la gestión necesaria para 

que esto se cumpla.
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