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RESUMEN

El presente proyecto de tesis tuvo como objeto de estudio el area de almacén de repuestos
de una empresa de transportes. Esta area se abastece de repuestos con la finalidad de realizar
mantenimientos preventivos y correctivos para hacer sostenible la operacion de las unidades
de transportes (UT).

En los dltimos afios, esta empresa no ha tenido resultado satisfactorios en los inventarios del
area de almacén, ya que se ha encontrado excesos en las cantidades de repuestos y en el valor
monetario del inventario incrementado. Este problema afecto al flujo de caja, pues se tiene
dinero inmovilizado que puedo estar invertido generando rentabilidad.

A raiz de esta problematica se propone analizar las causas que originan estas inconsistencias
y asi mejorar los costos de los inventarios y disponibilidad de repuestos. Para ello, se realizara
el levantamiento del proceso del manejo interno del almacén (entradas y salidas de repuestos)
mediante el uso de herramientas como diagrama de Pareto y diagrama de causa efecto.
Palabras clave: Costo de inventario, rotacion de inventario, proceso de almacén, stock

minimo.



ABSTRACT

The present thesis project had as object of study the Spare Parts Warehouse area of a
transport company. This area is supplied with spare parts in order to carry out preventive and
corrective maintenance to make the operation of the transport units (TU) sustainable.

In recent years, this company has not had satisfactory results in the inventories of the
Warehouse area, since it has found excess in the quantities of spare parts and in the monetary
value of the increased inventory. This problem affected the cash flow, since there is
immobilized money and that I can be invested generating profitability.
As a result of this problem, it is proposed to analyze the causes that originate these
inconsistencies and thus improve the costs of inventories and availability of spare parts. For
this, the internal management process of the warehouse (inputs and outputs of spare parts)
will be surveyed through the use of tools such as Pareto diagram and cause-effect diagram.

Keywords: Inventory cost, inventory turnover, warehouse process, minimum stock.



INTRODUCCION

El crecimiento en el rubro de transportes y su necesidad de ser mas competitivo hace que,
hoy en dia, las empresas que manejan flotas de unidades de transportes (UT) incorporen areas
especificas para sostener sus operaciones. La empresa, donde se realizara la investigacion,
brinda servicios al rubro Retail (comercializacion masiva) y hace siete afos,
aproximadamente, implement6 un taller interno de mantenimiento. Esta area tiene como
propdsito minimizar los tiempos de atencion de UT, por ello, requeria también contar con los
repuestos para realizar oportunamente las atenciones a sus unidades. Por tal razon, se
implementa un area de almacén de repuestos, el cual es materia de analisis para esta
investigacion, para lo cual se plantea la siguiente interrogante ¢coOmo mejorar la gestion de
inventarios de repuestos?

Por otro lado, el objetivo que se plantea es mejorar el control de inventarios y la planificacion
de la demanda de repuestos, ya que actualmente el inventario no se esta controlando su costo
se ve incrementado. Ademas, se busca mejorar la atencion al cliente interno (Taller de
Mantenimiento) con el fin de evitar demoras y deficiencias en la entrega de repuestos, para
ello, se propone el reordenamiento de los procedimientos para lograr el méximo beneficio
del area. Cabe resaltar que la presente investigacion es de tipo aplicada de nivel descriptivo,
con un enfoque cuantitativo. La presente tesis esta estructurada en cinco capitulos.

En el capitulo I, se presenta la formulacion del problema, objetivos, delimitacion vy
justificacion. En el capitulo Il, se detalla el marco tedrico, bases teéricas, definicién de
términos basicos y definicion de términos basicos. En el capitulo 111, se detallan las hipétesis
y variables. En el capitulo IV, se describe la metodologia de la investigacion, disefio, enfoque,
poblacién y muestra y técnicas e instrumentos. En el capitulo V, se realiza la presentacion y

analisis de la investigacion.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcion y formulacion del problema general y especificos

En el &mbito competitivo y creciente del rubro de transportes, son pocas las empresas
formales que tienen una estructura definida u orientada al desarrollo y crecimiento, ya que el
mercado las confina en un ajuste de precios dejando muy poco margen para implementarse,
lo que conlleva a ser mas eficiente en el manejo de sus costos.
La investigaciébn se ejecuta en una empresa de transportes que esta dedicada,
especificamente, al transporte en el rubro de perecibles. La empresa inicié sus operaciones
hace mas de 10 afios con una flota pequefia, con un acelerado crecimiento actualmente cuenta
con 140 unidades (Ver Figura N° 3) entre tractos remolcadores, unidades refrigeradas y
furgones de carga seca. Debido al volumen de sus unidades, la empresa cuenta con su propia
area de mantenimiento, la cual ha tenido que implementar un area de almacén para optimizar
las atenciones de sus unidades, esta Gltimo se convierte en un area critica, ya que debe
suministrar los repuestos de manera oportuna.
En los ltimos afios se han adquirido mas unidades vehiculares, este crecimiento acelerado
también ha conllevado a tener un elevado costo de existencias en el almacén al no tener
politicas internas de manejo de los repuestos, ya que al aumentar el nimero de unidades
también aumento la demanda de servicios internos en el taller, ello ha presionado sobre el
servicio del almacén, entonces se habia tenido quiebres de repuestos, por tanto, con la
finalidad de no tener quiebres la politica fue de abastecer el almacén porque afectaba su nivel
de servicio, pero sin embargo esto ha generado un exceso de stock, se ha estado viendo el
exceso de stock como un mal necesario para reducir los quiebres. Esta situacion es el enfoque
de la tesis, en este caso el objeto de estudio para esta investigacion se enfoca en el area de

almacén en la que se pretende mejorar la gestion del stock.

1.1.1 Problema general
¢ COmo mejorar la gestion de inventarios de repuestos en una empresa de

transportes?



1.1.2 Problemas especificos
¢Coémo mejorar planificacion de la demanda de repuestos del cliente interno en una
empresa de transportes?

¢ Como mejorar el control de inventarios de una empresa de transportes?

1.2 Diagrama de Ishikawa
Se realizé el analisis de causa-efecto, en se ha identificado las causas principales que
estan originando los excesos del inventario.
= Almacen:
Realiza inventarios ciclicos cada 2 o tres meses, lo cual es muy distanciado, esta es una
actividad importante que deberia realizarse continuamente, ya que permite identificar
diferencias en el mediano tiempo y levantar observaciones. No tiene politicas de stock,
al no establecer politicas internas de abastecimiento se estd realizando
aprovisionamientos excesivos de productos, es area en la que esta enfocado el presente
estudio.
= Compras:
Realiza compras sin revisar stocks, al no tener la visibilidad de las existencias en el
almacén, se estan generando compras de productos que ya se tiene en almacén. Compra
de productos en oferta que no tiene rotacién, el area de compras en ocasiones ha
realizado compras por alguna oferta del proveedor.
= Personal:
Falta de capacitacion, el personal no se encuentra en la capacidad de realizar un analisis
de inventarios, para determinar la rotacién, antigtiedad de los repuestos.
= Taller:
Pedido de materiales que no utilizara, el area de taller solicita repuestos que no utilizara
en un largo periodo, ejemplo, harnés de sistema eléctrico de motor ISX. Ordenes de
trabajo regularizadas, cuando se regulariza ordenes puede genera salida a productos que
se han utilizado, y cuando se revisa el inventario puede indicar que no hay existencia y

Se genera una compra.



COMPRAS

ALMACEN

Compra repuestos en oferta
/ que no se utlizan.

" Realiza compras sin revisar
No realizar P

inventarios ciclicos \\, stock de inventarios \L

No tiene politicas de

stock minimos y —_—

maximos

EXCESO DE INVENTARIOS

\
\\ Ordenes de trabajo
regularizadas.

\ Falta de pronostico de

demanda de repuestos.

Se abastece de /
Falta de capacitacion / repuesto que no

de personal. usara por un largo

PERSONAL TALLER

Figura N° 1: Diagrama de Ishikawa
Fuente: Elaboracion propia

1.3 Obijetivo general y especifico

1.3.1 Objetivo General
Fundamentar la mejora de la gestion de inventarios de repuestos en una empresa de
transportes.
1.3.2 Objetivo Especifico
Fundamentar una solucion que mejore la planificacion de la demanda de repuestos
del cliente interno en una empresa de transportes.
Fundamentar una solucion que mejore el control del inventario de una empresa de
transportes.
1.4 Delimitacién de la investigacion: temporal espacial y tematica
a) De tiempo: La presente investigacion s6lo comprende el ultimo afio de operacién de
la empresa (2020).
b) De alcance: La investigacion se limita al area de almacén.
El investigador tiene acceso a la informacion de la empresa, ademas, tendré dedicacion
a tiempo parcial para la realizacion de la investigacion y por espacio de tiempo,

aproximadamente, de cuatro meses.



1.5 Justificacion e importancia
El inventario es importante, pues a través de un balance general se puede llevar un
adecuado control. Esto se vera reflejado indirectamente en el valor monetario para la

empresa, ya que le permitird un adecuado control de sus productos.



CAPITULO Il: MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes del estudio de investigacion.
2.1.1 Antecedentes nacionales

Lizbeth Beteta en su tesis Gestion de Stock de materiales en una empresa Automotriz,
Lima, (2018) est4 abocada a mejorar la gestion de materiales del &rea logistica, en la
que se plantea restructurar los procesos del &rea de compras y almacén, con la
finalidad de mejorar las ventas, servicio y reducir las existencias en el almacén. En la
que identifica como un &rea critica el area logistica, ya que puede originar la pérdida
de clientes por un mal manejo interno.

Otro trabajo es la tesis Mejoramiento del abastecimiento de materiales criticos de
una empresa del rubro eléctrico (2015), de José Santa Cruz, quien busca determinar
cémo solucionar el problema del desabastecimiento de materiales criticos de la
empresa Consorcio Cam Lima. Realiza una descripcion de la empresa y se enfoca en
los procesos logisticos, donde identifica las necesidades de las lineas operativas de la
empresa, los materiales que presentan la necesidad, la frecuencia y cantidad que
necesitan los usuarios para la ejecucion de sus actividades y los periodos
determinados. Asimismo, hace un analisis de los procesos y procedimientos que los
usuarios y areas de apoyo consideran para ejecutar el abastecimiento de materiales
criticos, asi como, la correcta reposicién de los materiales por el area logistica. Esta
area comprende el area de almacén y compras, ademas de mantener una informacion
exacta de inventarios fisicos en el sistema. A traves del andlisis se comprobd que los
usuarios no planifican ni generan a tiempo los requerimientos de los materiales, esto
ocasiona una inadecuada reposicion del inventario. También se identificd que los
errores y demoras en la digitacion (entradas y salidas) de los materiales en el sistema
no era la causa de la falta de exactitud en los inventarios. Pues se hallé la omision de
actividades en la recepcion de materiales fisicos. Por otro lado, respecto al
planteamiento de la mejora se plante6 que los materiales criticos se comportan como
una demanda estacional, por ello, para obtener el prondstico se emple6 el modelo de

suavizacién exponencial. Por dltimo, se propuso implementar un plan de



abastecimiento a partir del analisis del modelo de lote econémico y un kardex fisico
para cada material que se registre al ingreso y salida del almacén.
Zenith Manihuari en su tesis Analisis de la gestion de almacenes en la farmacia
américa s.r.1, periodo 2017 (2018) realiza un analisis de la gestion de almacenes en
la Farmacia América S.R.L. (2017), donde sefiala que el concepto de almacén dejé
de ser utilizado para referirse solo a un lugar en el cual se almacenan productos para
convertirse en una unidad de servicios y que, ademas, es un soporte para la estructura
tanto organica como funcional de la empresa. Los objetivos de un almacén, por tanto,
serd resguardar, custodiar, controlar y abastecer materiales, y productos para generar
valor a la cadena de suministro. La finalidad de este estudio es establecer las bases
técnicas que contribuyan a mejorar la gestion en los almacenes de las empresas
farmacéuticas y contribuira a las futuras investigaciones.
Por otro lado, describe que el sector farmacéutico ha crecido muy répido en el
conocimiento y la tecnologia para la fabricacion y venta de farmacos debido a su
demanda. Esto implica que si una empresa pretende ser competitiva en el mercado
deberd calcular y valorar las ventajas que puede generarle la administracion de
almacenes. Las empresas que presentan una administracion empirica estan en riesgo
de tener problemas que se evidencien cuantitativamente al momento de auditorias,
sean estas internas o externas.

2.1.2 Antecedentes internacionales
Jessica Loja en su tesis Propuesta de un sistema de inventarios para la empresa
Femarpe Cia. Ltda. (2015) propone un plan de control y rotacion de inventarios con
la finalidad de mejorar el ingreso y salida de la mercaderia de la empresa, para ello,
el investigador elabord un registro con los aspectos mas relevantes del sistema.
Plantea un sistema de gestion gque se basa en la clasificacion, organizacion, limpieza,
estandarizacion y autodisciplina (este sistema es conocido como las 5 S japonesas).
Ademaés, plantea el método de control de inventarios ABC, con la finalidad de
priorizar y mantener el inventario a partir de la vision econdémica. Por otro lado,
respecto a la rotacién de inventarios no se logro profundizar, debido a que la empresa

no cuenta con la informacion necesaria que aporte al estudio. Finalmente, concluye



que la empresa Femarpe, debe realizar una nueva muestra del inventario de sus
bodegas para que actualice la data con dato veridicos y confiables.

Otro trabajo es la tesis Propuesta de mejora para la gestion de inventarios de
sociedad Repuestos Espafia limitada (2016), de Alex Nail investiga métodos de
pronosticos con la finalidad de aplicar un modelo de mayor confiabilidad y analiza
las politicas de los inventarios para los productos. El investigador aborda una
metodologia basada en los objetivos del proyecto, esto es, recolecta y analiza la
informacién, contextualiza el problema, clasifica los productos, realiza los
pronosticos y aplica el modelo para cada producto seleccionado. Ademas, no se logro
realizar un prondstico directo de la demanda debido a la poca informacion de la
demanda del producto, por ello, se opté por realizar un prondstico empirico.
Asimismo, se determind que se deberian cambiar las politicas de los inventarios de

los productos y no el funcionamiento de la empresa.

Santiago Buitrago en su tesis Plan de mejora en la gestion de repuestos para los
equipos del area de apilado de la empresa “Vidrio Andino S.A.” basado en el método
ABC para categorizacion de inventarios (2018), plantea que la demora en la atencion
para resolver las fallas se debe a las dificultades que aborda el almacén para ubicar
los repuestos. Esta situacion ocasiona incrementos en el mantenimiento y costos de
operacion. Asimismo, el investigador considera que una metodologia adecuada
optimizara el abastecimiento de repuestos tanto nacionales como importados de la
empresa, por ello, a través del método ABC se categorizaran los inventarios. Ademas,
realiza un andlisis de la criticidad de los repuestos en relacién con la seguridad,
funcion y frecuencia de fallas. Por otro lado, al sustituir un trabajo de indole empirico

por un estudio cuantitativo mejord el nivel en el servicio del cliente.



2.2 Bases tedricas vinculadas a la variable o variables de estudio
2.2.1 Gestion de almacenes

La gestion de los almacenes permite determinar los recursos y capacidades del

almacén, esto dependera de las caracteristicas de los productos a almacenar (Correa

y e.t,, 2010, 49).

2.2.2 Objetivo e importancia de la gestion de inventarios

Segun Meana (2017) El objetivo del inventario es verificar el tipo de existencias que

tiene la empresa a través de una revision fisica de los materiales que existen. Es

importante elaborar inventarios para cotejar con los que se tiene en la base de datos.

Esto nos proporcionara datos precisos de los productos que se tiene en la empresa.

Contar con un inventario en un almacén nos facilita:

e Tener localizados las existencias en todo momento.

e Conocer la aproximacion de las existencias (beneficios o pérdidas en el cierre
contable del afo).

e Conocer el tipo de producto de mayor rotacion.

e Tomar decisiones respecto a cdmo organizar el almacén a través de las estadisticas
de los inventarios.

e Tener informacion del stock que dispone el almacén.

2.2.3 Naturaleza de la demanda
Segun Ballou (2004) la demanda cumple una funcion importante en el control de

niveles de inventarios. La caracteristica mas comun seria continuar en un futuro no
determinado. Cabe sefialar que la demanda sube y baja a través de sus ciclos de vida,
por ejemplo, un ciclo de tres a cinco afios de vida puede ser muy largo como para
justificar tratarlas como si fuera un patron de demanda perpetuo. Otros tienen un nivel
de demanda de una sola vez. Asimismo, los inventarios que se mantienen para
satisfacer la demanda no pueden rematarse sin un descuento en el precio, es decir,

debe efectuarse un pedido de reaprovisionamiento del inventario.
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Figura N° 2: Ejemplo de patrones de demanda normal de productos.
Fuente: Tomado de Logistica: Administracién de la cadena de suministro, de Ronald Ballou.

La demanda para el consumo de almacén estara enfocada desde el consumo interno
(taller de mantenimiento) esto implica que marcara la demanda en base a los
mantenimientos realizados y criticidad de los repuestos que no pueden faltar en el

almacén.

2.2.4 Abastecimiento
Segln Soret (2006) la cadena de abastecimiento esta enfocado al conjunto de
interacciones sincronizadas de todas las acciones de las empresas, con el fin de
mejorar el desempefio en el lago plazo, tanto de manera individual y como grupal de
las actividades de produccion, distribucién, manipulacion, almacenaje Yy

comercializacion.

2.2.5 Error de pronostico
Segun Vidal (2010:78) el error de prondstico para un solo periodo no es de utilidad,
en la cual se requiere mayor informacion de erros absolutos, cuadraticos o porcentual
de un determinado nimero de periodos, para obtener como resultado el promedio de

estos.
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Define:
MAD: Desviacion Media Absoluta.
MAD=3 | x:- % |

n
MAPE: Error porcentual Medio Absoluto.
MAPE =100 X > | xe=Xi| / Xi

n

Donde:

Xt= Valor real de la demanda en el periodo t.

Xt= Pronostico de la demanda en el periodo t.

Esto indicadores son los que ayudaron a determinar o elegir a que modelo de que tiene

menor error de pronostico.

2.3 Definicién de términos basicos

2.3.1 Inventario:
Segun Cruz (2017) sefiala que «Un inventario, sea cual sea la naturaleza de lo que
contiene, consiste en un listado ordenado y valorado de productos de la empresa. El
inventario, por tanto, ayuda a la empresa a la empresa al aprovisionamiento de sus
almacenes y bienes ayudando al proceso comercial o productivo, y favoreciendo con
todo ello la puesta a disposicion del producto al clientex. (pag. 10)

2.3.2 Stock:
Cruz (2017) indica que “Los bienes o productos de la empresa que necesitan ser
almacenados para su posterior venta o incorporacion al proceso de fabricacion son
los que se conoce como stock en la empresa”. (pag. 11)

2.3.3 Gestidn de stock:
Ferrin (2007) Es la accion que tiene por objetivo mantener el volumen de stock mas
bajo, si afectar las operaciones béasicas de una empresa, con la alimentacion regular

para sus necesidades.
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2.3.4 Inventario permanente
Es la funcion que permite, mediante un debe y un haber, controlar la capacidad real

dentro del almacén, efectuando un proceso de actualizacién en cada movimiento

realizado.

2.3.5 Nivel de stock
Es la cantidad de existencias de un articulo almacenadas en un momento dado.

2.3.6 Clasificacion ABC
Es una metodologia de segmentacion de productos de acuerdo a criterios

preestablecidos segin su importancia, tales como el costo unitario y el volumen anual

demandado.

2.3.7 Costo de mantener inventarios
Son aquellos asociados a guardar articulos durante un periodo de tiempo y son

proporcionales a la cantidad promedio de articulos disponibles
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CAPITULO I11: SISTEMA DE HIPOTESIS

3.1 Hipotesis
3.1.1 Hipotesis principal
Si se mejora la gestion de inventarios de repuestos, entonces se reduce el costo de
mantenimiento de inventarios.
3.1.2 Hipdtesis secundarias
Si se mejora el planeamiento de la demanda de repuestos, entonces se reduce el
costo del inventario de seguridad.
Si se mejora el control de inventarios, entonces se reduce el costo del inventario de
seguridad.
3.2 Variables
3.2.1 Definicion conceptual de las variables
Variable X: Excesos de inventarios

Variable Y: Costo de mantener inventarios
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3.2.2 Operacionalizacion de las variables

Tabla N° 1: Matriz de operacionalizacion de variables.

Variables

Gestion de los
inventarios.

de

Costo
Mantenimiento
de inventarios.

Definicion operacional

inventarios,

La Gestion de

es un punto
estratégico de toda empresa, lo incluye tareas
relacionadas con los métodos de registro,
rotacion y clasificacion determinados por las
politicas internas de la empresa. En este tema
en lo referente a los excesos de inventarios,

Dimensiones

Gestion de los
inventarios

Indicadores

% de Exceso
de Inventarios.

Planeamiento de

Error de

o la demanda. pronostico
que es un problema originado por falta de
controles internos. Ocasiona que se eleve los
costos financieros, ya que la inversion se )
queda en almacén sin generar flujo de| controldel | 70 de exactitud
efectivo, incrementando los costos de la inventario. en el registro
logistica, ocupa espacio innecesario y mano de de inventario.
obra.
Costo de Costo de
Mantenimiento de mantener
inventarios. inventarios
Valor
Los costos de inventarios estan asociados con Costo del monetario del
la cantidad materiales almacenados, se inventario de costo del
considera también el aprovisionamiento y seguridad inventario de
mantenimiento de inventarios. seguridad
Valor
Costo de monetario del
inventario. costo del
inventario.

Fuente: Elaboracion propia.
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4.1

4.2

4.3

4.4

CAPITULO IV: METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

Tipoy nivel

Esta investigacion es de tipo aplicada, segun Namakforoosh (2005:44) sefiala que la
investigacion aplicada sirve para resolver problemas que conlleva a plantear acciones y
asi establecer politicas o estrategias, Asimismo se considera descriptiva, ya que segun
Sampieri (2014:155) su objetivo es investigar las incidencias de una o més variables en
una poblacion.
En el area de almacén de repuestos, lo que mas esta resaltando su creciente costo, debid
al exceso de inventario. Por lo cual se planteard una propuesta para la gestion del stock
y asi reducir el costo del inventario.
Disefio de investigacién
Es una investigacion transversal, Segun Sampieri (2014:154) su objetivo es describir y
analizar variables en un determinado momento.
Se realizard el andlisis de la informar para determinar las causas y proponer una solucion
en la gestion del mantenimiento de inventarios de repuestos.

Enfoque
La investigacion es de enfoque cuantitativo, segun Sampieri (2014:199), tenemos la

utilizaciéon de un instrumento para realizar la medicion de las variables contenidas en
nuestra hipotesis. El cual mediante analisis estadistico nos permitira establecer
tendencias de comportamiento para establecer puntos de mejoras.

Poblacion y muestra:

Segln Elias (2005:95) sefiala que la poblacion es la totalidad de elementos que
comparten caracteristicas similares.

Poblacion: Todos los items del almacén que cuentan con stock, en el momento de
realizar el estudio, en este caso el stock de productos del mes de agosto 2020.

Muestreo por conveniencia, sefiala que consiste en seleccionar las unidades muestrales
de mayor conveniencia para el objeto de estudio

Muestra: Son los productos que representa el exceso de inventario y de alta rotacion.
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4.5 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Para poder realizar el analisis de la presente investigacion se ha utilizado herramientas
parte de la carrera de ingenieria industrial, las cuales nos permitiran procesar los datos
para evaluar las variables, las cuales se pretenden juzgar.
e Observacidn de campo registrados en el sistema de informacion, que seran utilizados
para el andlisis.
e Andlisis de datos (Movimientos de almacén, 6rdenes de compra, formatos de tomas
de inventarios)
4.5.1 Tipos de técnicas e instrumentos
La técnica utilizada seria ERP de la empresa y el reporte de los formularios.
Adicional, a esta fuente se tendra formatos de tomas de inventarios.
4.5.2 Criterios de validez y confiabilidad de los instrumentos
Los instrumentos de recoleccién de datos que se van a proponer, son los formularios
del ERP con los cuales son medidos de registro de informacion que se analizara.
4.5.3 Procedimientos para la recoleccion de datos
e Se tomara datos del sistema, referentes a stocks.
e Se determinard procesos para determinar el flujo de informacion.
e Se establecera formatos par revision de inventarios.

e Revision de ingreso de productos por 6rdenes de trabajos.

4.6 Técnicas para el procesamiento y analisis de la informacion
El procesamiento de la informacion se realizar con Microsoft Excel, con la revision de
base de datos, para realizar reportes estadisticos.
o Anadlisis ABC — Pareto.
o Histogramas.

o Diagrama de Ishikawa.
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CAPITULO V: ANALISIS DE LOS RESULTADOS DE LA
INVESTIGACION

5.1 Situacion actual
5.1.1 Generalidades
El almacén de repuestos, que es el objeto de estudio, se encuentra dividido en tres
areas, almacén de neumaticos, lubricantes y de repuestos, su principal objetivo es
soportar el area de taller en sus diversas actividades de mantenimiento preventivo y
correctivos, como parte de la cadena de suministro interna, cumple una vital
importancia para evitar demoras y obtener la mayor disponibilidad de flota.
Hasta el 2014 la empresa tenia 64 unidades (30 eran Tractos 47%) entre tractos
remolcadores y semirremolques, hasta lo que va del 2020 (octubre) ha tenido un

crecimiento 102%, contando en la actualidad 129 unidades (57 Tractos 45% del total).

CRECIMIENTO DE FLOTA - ULTIMOS 6 AROS
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m # de unidades =~ em——0p  ceccee- Lineal (# de unidades)

Figura N° 3: Crecimiento de flota
Fuente: Elaboracion propia

Debido a este elevado crecimiento de la flota era muy pertinente contar con un area
de almacén que puede mantener el ritmo adecuado de las operaciones logisticas de la
empresa, en cuanto se refiere a la sostenibilidad del mantenimiento. En esta parte se

hace referencia a las unidades remolcadoras, ya que son las que tiene mayor demanda
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de repuestos por ende las que tendran la mayor participacién en el almacén de

repuestos.
CRECIMIENTO DE UNIDADES REMOLCADORAS
60 57 120%
51 e
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30 g T
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=  de unidades % eeeeeens Lineal (# de unidades)

Figura N° 4:Crecimiento de unidades remolcadoras
Fuente: Elaboracion propia

El cliente final para la cual estd destinado este almacén, es para el area de
mantenimiento, para cual debe de tener lo repuestos necesarios para asistir al taller en
sus requerimientos para cumplir con los mantenimientos de las unidades de
transporte, ya que las unidades tienen una alta frecuencia de viajes y se requiere la
méaxima disponibilidad de unidades, en promedio cada unidad de transporte realiza

un recorrido de 10,000 al mes (Ver Figura N°5).
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Figura N° 5: Recorrido mensual total de flota
Fuente: Elaboracion propia
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a) Organigrama:
El &rea de almacén, que es la unidad de andlisis, dentro de la estructura de la empresa
estd ubicada como dependencia directa del area de taller a la cual reporta, dentro de

la estructura general de la empresa pertenece al rea de operacion.

Gerencia de

operaciones

Jefe de Operaciones
- Flota

Administracion
del Taller

Control de
combustib

Area de
Mantenimiento

Monitoreo

Almacén de Logistica
repuedos

* Supervior de
flota
*Conductores

* Asistente de almacén
* Personal operativo

* Personal de
seguimiento

* Supervior de patio
*Personal mecanico

*Encargado de

* Encargad
ncargado combustible

de Logistica

Figura N° 7: Organigrama.
Fuente: Elaboracion propia

b) Descripcion del Almacén
El almacén se encuentra ubicado como area anexa a taller de mantenimiento, se
identifica las siguientes divisiones:
= Area lubricante :5.71x4.26 =24.32m?
= Area neumaticos :4.25 x 11.36 = 48.28 m?
= Area de repuestos :4.4x10.34 =4550m?
= Area Total : 118.10 m?

En momento del analisis se encontré el registro de 1131 cddigos o items que
figuraban con stock en el almacén.

El taller tiene un area de 2200 m?, donde se realizan los siguientes trabajos:

»= Mantenimiento preventivo y correctivo parte mecanica

= Pintura general

= Soldadura

= Cambio y reparacion de neumaticos

20



Mantenimiento de thermoking (unidades refrigeradas)

TLLAN )

Figura N° 8: Area de lubricantes
Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 9: Area de repuestos
Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 10: Area de neumaticos
Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 11: Distribucion de &rea de almacén
Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 12: Layout de taller

Fuente: Elaboracion propia

c) Descripcion de los procesos de ingreso y salidas de repuestos, situacion actual.
En el almacén de repuestos estas conformado por un personal operativo y un
asistente que se encargan del control administrativo y operativo (ingreso, salidas y
reposiciones, recepcion y despacho), se encuentra bajo de la dependencia del

administrador de taller (Ver Figura N°7).
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Figura N° 13: Proceso actual de abastecimiento de almacén
Fuente: Elaboracion propia
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d) Abastecimiento y salidas de repuestos del Almacén:
o Abastecimiento:
Se detalla el flujo de abastecimiento del almacén (Ver Figura N° 13), mediante el
cual se visualiza la interaccion de cada area, en todo este flujo se vera reflejado en
el movimiento del inventario. En este proceso estd involucrado personal de
Logistica, que realizara las cotizaciones segun solicitudes de almacén y/o el area
de taller, el personal operativo del almacén, que se encarga de recepcionar y validar
los items solicitados al proveedor y finalmente el asistente del almacén, que se
encargard de realizar el control de la documentacion y registros en el ERP.
El flujo se puede iniciar por reposicion de stock por parte del almacén o por
pedidos del area de taller, pedido especial por identificacion de fallas repentinas o
no prevista, estos pedidos se concretizan con la emision de la Orden de Compra
por parte del &rea Logistica para atencion por parte del proveedor, ingresando los
materiales al almacén con su respectiva guia de remision, el proceso de la
informacion se encuentra sistematizado en el ERP. Asimismo, en el sistema se
emplean el Mddulo de generacion de érdenes de compra y Mddulo de ingresos de
guias.
En la parte de este proceso se pudo evidenciar que no existe un control en el area
de Logistica, sobre la visualizacion de stock sobres los cuales ha tenido
requerimientos de las areas de Almacén o taller, en este proceso seria vital
visualizar el stock del sistema, ya que conlleva a que se compre un producto que
ya se tiene en almaceén, y generar la no rotacion interna de los repuestos.
Sobre los requerimientos del area de almacén, no tiene definido el nivel de stock
minimo y maximo para realizar las reposiciones, esto conlleva generar pedidos
elevados, generando excesos de inventarios.
Un problema que se detectado, es las compra por ofertas de repuestos, se tiene el
caso de 02 kit de rodamiento de caja de cambios, que se adquirio en afio pasado,
este afio se pretendid usar en una unidad, pero el cddigo no aplica, lo que origina
que ya el producto se quede sin movimiento.
Otro punto que se pudo encontrar sobre los excesos de inventarios, es cuando

ocurre una falla en las unidades, se suele pedir repuestos sin analizar las
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frecuencias de cambios, que pueden ser muy largos, al final el repuesto queda
almacenado por un largo periodo en el almacén.
En general, por una parte, se genera un elevado aprovisionamiento de repuestos de

diferentes tipos, generando un sobre inventarios.

o Salida de repuestos:
Se muestra el proceso como se atiende los repuestos segun los requerimientos del
area de Mantenimiento / Taller (Ver Figura N° 13), en esta etapa interactian
personal operativo, administrativo del area de almacén y por parte del area de
taller, el supervisor de campo que realiza las solicitudes, el personal mecéanico que
recepciona los materiales. se realiza los pedidos con una Orden de Trabajo por
parte del supervisor de campo, donde se detalla lo diferentes repuestos, la OT sera
entregada al almacén para su atencion y descargo de items del stock de repuestos.
Cabe mencionar que en las distintas areas que interactian en este flujo de
informacion cuentan con un modulo sistematizado en un ERP.
= Modulo de taller, generacién de 6rdenes de trabajo
= Modulo de salidas de almacén

e) Producto sin rotacion
A continuacion, se evidencia productos que no han tenido rotacién en mucho,

generando un stock innecesario e incrementando el costo de mantenimiento.
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Tabla N° 2: Productos que tiene exceso de stock.
HARNES DE MOTOR CUM 4952742
*Fue comprado el 24/11/18 tiene 1.9 afios

sin movimiento en el almacén.

TUERCA DE PUNTA EJE RUEDA AX-
12-3250 9200 / 2032055C1-
INTERNATIONAL

*Fue comprado el 13/07/18 tiene 2.3 afios

sin movimiento.

VIDRIO ESPEJO PRINCIPAL 22-
64780-000:FTL

*Fue comprado el 09/09/19 tiene 01 afio

sin movimiento.
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FILTRO SEDASO ISM
COD.:CU146483

*Comprado el 26/07/16 tiene 04 afios sin
rotacidn, adicional solo se tiene una sola
unidad que utiliza este tipo de filtros en la
flota.

ARRANCADOR 39MT 12V 11
DIENTES 9200

*Exceso de inventario de arrancadores,
solo se deberia tener 02 unidades en stock,

145 sin rotacion.

4031076C92 KIT GUARDABARRO RR
QTR 9200

*Producto no critico almacenado 2.5

afnos.

g
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FAJA THERMOKING 78-835

*Faja de alentador almacenado 1.5 afios.

Fuente: Elaboracion propia

5.1.2 Medicién
a) Situacién actual de inventario:
Valorizado:
La estadistica del valorizado mensual, muestra que el valorizado del inventario

ha tenido una tendencia hacia el incremento de su valor mensual.

VALORIZADO MENSUAL - ALMACEN ENERO-AGOSTO 2020
S/. 520,000
S/. 510,000
S/. 500,000
S/. 490,000
S/. 480,000
S/. 470,000
S/. 460,000
S/. 450,000
S/. 440,000
S/. 430,000
S/. 420,000

ENERO FEBRERO MARZO  ABRIL MAYO JUNIO JULIO  AGOSTO

Figura N° 14: Valorizado mensual de inventario
Fuente: Elaboracion propia
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Como parte de andlisis del inventario, enfocado al problema general, sobre
reducir el costo de mantenimiento de inventarios, se realizd la revision de las
salidas de productos por érdenes de trabajo, contrastado con el inventario, y se
obtuvo que existe el 6.40 % (S/. 31,792.53) de repuestos que se encuentran
inmovilizados entre 2 y 5 afios de antigtiedad, 9.30% (S/. 47,373.33) de repuestos
se encuentra inmovilizado entre 1 y 2 afios, se confirma que realmente no existe
una gestion en el inventario, ya que esta encontrando repuestos que tiene muchos

afios sin rotacion y representa un costo para la empresa. Ver Tabla N°3.

Tabla N° 3: Rango de antiguedad de inventario

Rango afios Monto %

<1 ANOS S/411,594.99 84.30%

1-2 ANOS S/47,373.83 9.30%

2-3 ANOS S/21,609.98 4.84%

4-5 ANOS S/7,007.73 1.19%

3-4 ANOS S/3,174.82 0.37%
Total general S/490,761.34 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Segmentacién de inventario, por criticidad del repuesto en el inventario, Ver
Tabla N°4.

Tabla N° 4: Segmentacion critica del inventario en soles.

Rango afios CRITICO NO CRITICO Total general
<1 ANOS S/263,731.84 §/145,290.13  S/409,021.97
1-2 ANOS S/24,141.98 S/25,804.87  S/49,946.85
2-3 ANOS $/9,392.40 S/12,217.58  S/21,609.98
4-5 ANOS S/882.46 S/6,125.27 S/7,007.73
3-4 ANOS S/3,174.82 S/3,174.82
Total general S/298,148.67 S/192,612.67  S/490,761.34

Fuente: Elaboracion propia
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% PARTICIPACION SEGUN SU PRIORIDAD EN EL
ALMACEN -SOLES

N

= CRITICO =NO CRITICO

Figura N° 15: Porcentaje de participacién segun criticidad

Fuente: Elaboracion propia
Se identificado que el inventario critico tiene una participacion del 61%, esta parte
sera verificada, ya que existe la probabilidad de reducir el inventario por excesos,
ya sea por compras innecesarias y falta de control del almaceén, se identifica que

hay 212 items que tiene entre 1 y 5 afios de antigtiedad (Ver tabla N°5).

Tabla N° 5: Segmentacion por afio de los items de almacén

Rango afos CRITICO NO CRITICO Total general

<1 ANOS 491 580 1071

1-2 ANOS 53 73 126

2-3 ANOS 18 47 65

4-5 ANOS 2 14 16

3-4 ANOS 5 5
Total general 564 719 1283

Fuente: Elaboracion propia
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% PARTICIPACION CANTIDAD DE ITEMS

ECRITICO ®NO CRITICO

Figura N° 16: Segmentacion por afio de los items de almacén.
Fuente: Elaboracion propia

Con respecto a # de items del inventario, el 56% (719) son items no criticos, los

cuales se evaluard para reducir su el volumen y costo.

5.1.3 Analisis

a) Clasificacion ABC de inventario:
En la clasificacion ABC, el inventario tipo A tiene un valorizado de S/392,500

(80% del valorizado), el tipo B S/ 73,641 (15%) y tipo C S/. 24,621 (5%).

ABC Costo de inventario

100%
90%
S/392.500 80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

5/73,641

A B C

Figura N° 17: ABC del costo del inventario
Fuente: Elaboracion propia
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En la evaluacion de la clasificacion ABC segln su criticidad y su costo se ha

encontrado que el inventario no critico tiene 28% (S/.139, 609) de su valor (Ver
tabla N°6).

Tabla N° 6: ABC del costo segln su criticidad

Tipo CRITICO NO CRITICO Total general
A S/252,891 $/139,609 S/392,500
B S/35,348 S/38,293 S/73,641

C $/9,910 S/14,711 S/24,621
Total general S/298,149 $/192,613 S/490,761

Fuente: Elaboracion propia

CLASIFICACION ABC (% COSTO) SEGUN SU CRITICIDAD

60% 52%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

® CRITICO
2% = NO CRITICO

ioi NO CRITICO
CRITICO

C

8%

P g
B

Figura N° 18: Clasificacion ABC ( % costo) segun su criticidad
Fuente: Elaboracion propia

Se identifica que el inventario (Ver Figura 19) que tiene una mayor rotacion
representa el 8.78% (Rotacién mayor igual que 6), mientras que el 91.21 %
presenta una rotacion menor que 8 durante el afio. La rotacion fue calculada en

base al inventario promedio mensual y las salidas mensuales de los repuestos.
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MOVIMIENTO DE INVENTARIO

S/
& Soles
P 4 P 4

% participacion
INV. MOV. LENTO INV. MOV. NORMAL
m % participacion m Soles

Figura N° 19: Porcentaje y costo de inventario de movimiento
Fuente: Elaboracion propia

b) Excesos de inventario
Se realizo la revision de la rotacion del inventario, el cual se determind con las
salidas de las ordenes de trabajo, el indice de rotacidn de cada item y segln su
importancia y consumo, se analizé el maximo stock que deberia existir para la
operacion interna del taller de mantenimiento. Se obtuvo que existe un 35.32% (S/.
173 mil) de exceso de inventario (Ver grafico 20).

EXCESO DE INVENTARIOS

S/4

$/500,000
$/400,000
$/300,000
S/200,000
$/100,000

S/0

1068 TOTAL...
g EXCESO

MONTO %

EEXCESO ®=TOTAL INVENTARIO

Figura N° 20: Exceso de inventario porcentaje vs. costo
Fuente: Elaboracion propia

34



Segun el analisis del inventario, del 35.32 % de exceso del inventario general, se
tiene que el 35.95% (S/62,312) corresponde al inventario de movimiento lento y
el 1.37 % (S/2,381) al inventario de movimiento normal, esto con respecto solo a

los repuestos criticos en el almacén (Ver Figura 21).

EXCESO SEGUN ROTACION DEL INVENTARIO CRITICO

S/62,312
y
S/2,381
35.95% y | 4 CRITICO
1.37% PORCENTAJ
ANy Ay £
INV. MOV. INV. MOV.
LENTO NORMAL

Figura N° 21: Distribucion de exceso segiin movimiento de inventario
Fuente: Elaboracion propia

En el andlisis del inventario, del 35.32 % de exceso del inventario general, se tiene
61.53% (S/106,651) que corresponde al inventario de movimiento lento y el 1.15
% (S/1,986) al inventario de movimiento normal, esto con respecto solo a los
repuestos no criticos en el almacen (Ver figura N° 22).
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EXCESO DE INVENTARIO NO CRITICO

S/106,651
y
S/1,986

61.53% y | 4 NO CRITICO

1.15%
ANy y | 4 PORCENTAJE

INV. MOV. INV. MOV.
LENTO NORMAL

Figura N° 22: Exceso de inventario no critico
Fuente: Elaboracion propia

5.1.4 Mejora
a) Desarrollo de la solucion

La premisa importante de la cual partié este proyecto fue analizar los excesos de
inventario, lo cual se puedo encontrar que existe un considerable nimero de
repuestos sin rotacion (212 items), ver tabla N.° 5, que estan almacenados entre 1
y 5 afios. Estos repuestos estdn sumando al excedente del inventario, ya que
algunos productos son de un largo periodo de cambio en las unidades de
transportes, por lo tanto, se quedan almacenados.

Por otro lado, el maestro de articulos tiene un registro de 11,158 que en un
determinado momento se han comprado, de los cuales se encontrado almacenados
1,131 articulos del maestro de productos. Asimismo, existen repuestos que tienen
una baja rotacion y que debido a la falta de politicas internas del almacén no han
tenido un control sobre el abastecimiento correcto de sus reposiciones de stock,
por ejemplo, pedidos de repuestos que por emergencia compran en el taller en
exceso.

Se muestra la clasificacion ABC de los excesos de inventario (Ver Figura N°23),
donde se muestra lo que representa en cada clasificacion el exceso, Clasificacion
A 50.91 %, B 44.83% y C 45.85%, la clasificacién esta basada en el valor del

inventario.
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ABC REPRESENTACION DE EXCESOS

S/392,500
$/199.8
S/73 641
S/24,621
S/33 011 S/11.287 TOTAL
91% 45 4% FXCESO
%
A B C

1% mEXCESO mTOTAL

Figura N° 23: Representacidn de exceso de inventario en el ABC de costo
Fuente: Elaboracién propia

b) Propuesta de solucion

Se esta planteando las siguientes propuestas que se pueden implementar en el
mediano plazo para ir tomando control sobre el inventario.
e Realizar inventarios ciclicos
La finalidad de este acépite es la de mantener la fiabilidad entre la existencia fisica
y lo que indica el sistema, de encontrarse diferencias, subsanarse en el menor
tiempo (Ver en Anexo Tabla N° 19 y 20). Asimismo, se debe revisar y actualizar,
de manera mensual, los maestros de Materiales y Suministros para certificar que
todos se encuentran bajo la correcta administracion.
El objetivo de esta propuesta es mantener y mejorar la confiabilidad del inventario.
Se realizo un el inventario al 80% del valor de valor del costo del inventario (249
items), de los cuales se encontro diferencia en 25 items con diferencias.
A partir de ello podemos calcular la confiabilidad del inventario:
% de confiabilidad = (1-(# de diferencias/Total de Items)) x 100

= (1-(25/249))*100

=0.90*100

=90.00%
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Se plantea revisar de manera aleatoria y de forma mensual la toma de inventarios
de al menos 60 items y un inventario general a fin de afio, asi mantener la
confiabilidad ya que se tiene un 90% de confiabilidad en el 80% del valor del
inventario.

e Establecer politicas de stock

Su principal objetivo es de contribuir efectivamente en la calidad de la gestion de
inventarios, proponiendo politicas adecuadas, asegurando su correcta aplicacion,
implementacion y mantenimiento.

La principal tarea es establecer los niveles de stock minimo y maximo para
mantener el nivel adecuado y para evitar, por un lado, quedar desabastecido con el
stock minimo vy, por el otro, evitar los excesos, que se establecen en base a su
rotacion y criterio de uso en el area de taller.

El resultado del proceso es mantener el almacén ordenado disponiendo de los
Materiales y Suministros para garantizar un eficiente manejo de los inventarios y
cubrir el nivel de servicio exigido por los clientes internos y externos. Por otro
lado, la empresa ya cuenta con un sistema donde almacena sus datos, a esta base
de datos se plantea incluir los campos de stock minimo y maximo, que permitira
tomar la decision respecto a las compras de reposicion.

e Clasificacion de ABC del almacén segun su costo

La importancia de realizar el analisis del costo de los productos en el almacén nos
permitird identificar y tomar accion sobre la tendencia y estructura del inventario.
e Anadlisis de antigiiedad de stock

El analisis de la antigliedad del inventario permitira tener trazabilidad en relacion
a cuento tiempo ha estado un producto sin movimiento (producto de baja rotacion).
e Capacitacion de personal

Este apartado resulta de suma importancia, ya que permitira que se lleve un buen
control del inventario a partir de la capacitacion de los colaboradores en el
conocimiento de las herramientas que se emplea en esta area, con la finalidad, de
tomar decisiones oportunas respecto al manejo de informacion que se tiene en el

almacén. En la capacitacion del personal se debe tomar en cuenta lo siguiente:
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Induccion: Dar a conocer las politicas y objetivos internos del area, asi como
presentar al personal en general y a los nuevos ingresantes.

Reforzamiento y adiestramiento: El objetivo es desarrollar habilidades y
destrezas para mejorar la productividad e incorporar nuevos conceptos aplicativos
a su desarrollo laboral.

e Prondstico de la demanda y stock de seguridad

Para el célculo de la demanda se tomara en cuenta los repuestos criticos de
movimiento normal, que se encuentran en la clasificacion A del costo del

inventario.

Tabla N° 7: Identificacién de items criticos de movimiento normal

CLASIFICION CRITICO NO CRITICO Total general
A 226 155 381
INV. MOV. LENTO 212 148 360
INV. MOV. NORMAL 14 7 21
B 156 177 333
INV. MOV. LENTO 151 172 323
INV. MOV. NORMAL 5 5 10
C 149 268 417
INV. MOV. LENTO 145 255 400
INV. MOV. NORMAL 4 13 17
Total general 531 600 1,131

Fuente: Elaboracion propia

Se realizé el analisis de la demanda mediante el comportamiento de las demandas
historicas de 5 materiales de alta rotacion, donde se analiz6 que el 6ptimo modelo
de prondstico de la demanda de repuestos que mas se adecua es el de Tendencia y
Estacionalidad.

Actualmente, no se realiza un analisis de la demanda para productos o repuestos
que tienen una alta rotacion, de los cuales se puede proyectar su consumo y realizar
negociaciones con proveedores, en cuanto al precio y el tiempo de entrega.
Asimismo, se identifica que evidencia una demanda estacional porque tiene
relacién con el recorrido de la unidad, ya que estas, generalmente, realizan un
mayor recorrido en los meses de octubre a enero y luego en julio (Ver Figura N°
5).



Tabla N° 8: Identificacion del modelo de prondstico

ACEITE MOTOR | ACEITE DE CAJA ACEITE DE ACEITE DE BATERIA
VDS-4.5 15W40 CHEVRON CORONA MOTOR 400 MGX ARRANQUE
11PO DEERONOSTICO VOLYVO TRANSMISION CHEVRON SAE 15W-40 (55 | 12V925CCA 175R-
MAD | MAPE | MAD | MAPE | MAD | MAPE | MAD | MAPE | MAD | MAPE
Promedio simple 28 28.5% 17 41% 29 40% 37 17% 6 43%
Promedio Movil 39 38.7% 42 19% 7 52%
Proyeccion de tendencia 28 28.2% 35 16% 5 38%

Suavizacion Exponencial Simple

Modelo de Holt 29.7 30.4% 17.5 42.9% 29.6 41.0% 36.0 16.7% 58 41.7%
Tendencia y Estacionalidad 21 22.2% 13 35% 25 37% 352 18.6% 47 40.3%
Modelo Winter 23 22.2% 14 43.0% 31 42.9% 45 22.1% 6 45.3%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°8 se muestra el resultado del MAD y MAPE, en la que se selecciona
el modelo con menor MAPE (Error porcentual Medio Absoluto) con el que
determino una demanda proyectada para el Aceite de Motor 15W40 VDS4.5
Volvo de 1100 galones para 12 meses (octubre 2020 a octubre 2021), considerando
un “Lead Time” para este producto es de 04 dias.

En el célculo del Stock de seguridad (SS), en un nivel de servicio del 95% para
el Lead Time del producto se realizé6 multiplicacion de la desviacion estandar de
la demanda en el Lead Time (04 galones) por el valor de curva estandar normal
(Z=1.64), obteniendo un resultado de 19 galones de Stock de seguridad para el
Aceite Volvo 15W40. Comportamiento de la demanda y pronostico (Ver Figura

N°24) y resumen de prondstico (Ver tabla N°9)
Tabla N° 9: Resumen de método de prondstico de menor MAPE (Aceite Volvo 15W40)

Resumen del método de prondstico

Error de Pronostico Tendencia
y Estacionalidad
Unidades del producto X 21
% Unidades del producto X 22.2%
Demanda proyectado Octubre 2020 - Octubre 2021 1,100
Lead time dias 4
Demanda durante el lead time - unidades 13
Desviacion estandar de la demanda durante el lead time en unidades 4
Stock de seguridad para un nivel de servicio de 95% durante el lead
time (unid) 19
Stock de seguridad para un nivel de servicio de 95% durante el lead
time (unid) pero por dia 5
Valor monetario Aceite Volvo 15W40 S/1,016
Precio del galon de aceite volvo 15w40 S/54

Fuente: Elaboracion propia
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ACEITE MOTOR VD5-4.5 15W40 VOLVO
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Figura N° 24: Consumo Real vs prondstico del aceite motor Volvo ~ 15w40
Fuente: Elaboracion propia

La demanda proyectada para el Aceite de caja Chevron es de 541 galones para
12 meses (octubre 2020 a octubre 2021), considerando un “Lead Time” para este
producto es de 04 dias.

En el célculo del Stock de seguridad (SS), en un nivel de servicio del 95% para
el Lead Time del producto se realizé multiplicacion de la desviacion estandar de
la demanda en el Lead Time (03 galones) por el valor de curva estandar normal
(Z=1.64), obteniendo un resultado de 1 galones de Stock de seguridad para el
Aceite de Caja Chevron. Comportamiento de la demanda y pronostico (Ver Figura
N°25) y resumen de prondstico (Ver tabla N°10)
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Tabla N° 10: Resumen de método de prondstico del Aceite de caja Chevron)

Resumen del método de prondstico

Error de Pronostico Tendencia
y Estacionalidad
Unidades del producto X 11
% Unidades del producto X 30.5%
Demanda proyectada Octubre 2020 - Octubre 2021 541
Lead time dias 4
Demanda durante el lead time - unidades 7
Desviacion estandar de la demanda durante el lead time en unidades 3
Stock de seguridad para un nivel de servicio de 95% durante el lead
time (unid) 12
Stock de seguridad para un nivel de servicio de 95% durante el lead
time (unid) pero por dia 3

Valor monetario del stock de seguridad Aceite de caja Chevron S/364
Precio del galdn de aceite de caja Chevron S/30

Fuente: Elaboracién propia

ACEITE DE CAJA CHEVRON TRANSMISION GEAR EP-5 SAE 80W-90

2222222322322 ARRRRARABARERRBENESagsEEES

u o 5 = o= S o ¥ B T 2 uoyg oo S o ¥ B =2 wn oy oo s ©° ¥ B

2822853383825 582825§33%3838:53582823833%823858
2019 2020 2021

Prondstico Consumo

Figura N° 25: Comportamiento de consumo y pronostico del aceite de caja 80w90
Fuente: Elaboracion propia

La demanda proyectada para el Aceite de corona Chevron es de 586 galones para
12 meses (octubre 2020 a octubre 2021), considerando un “Lead Time” para este
producto es de 04 dias.

En el calculo del Stock de seguridad (SS), en un nivel de servicio del 95% para
el Lead Time del producto se realizé multiplicacion de la desviacion estandar de
la demanda en el Lead Time (03 galones) por el valor de curva estandar normal
(Z=1.64), obteniendo un resultado de 12 galones de Stock de seguridad para el
Aceite de Corona Chevron. Comportamiento de la demanda y pronostico (Ver
Figura N°26) y resumen de pronostico (Ver tabla N°11)
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Tabla N° 11: Resumen del prondstico Aceite de corona Chevron

Resumen del método de prondstico

Error de Pronostico Tendencia
y Estacionalidad
Unidades del producto X 23
% Unidades del producto X 32.8%

Demanda proyectado Octubre 2020 - Octubre 2021 586
Lead time dias 4
7
3

Demanda durante el lead time - unidades
Desviacion estandar de la demanda durante el lead time en unidades
Stock de seguridad para un nivel de servicio de 95% durante el lead

time (unid) 12
Stock de seguridad para un nivel de servicio de 95% durante el lead
time (unid) pero por dia 3

Valor monetario del stock de seguridad Aceite de corona Chevron S/446
Precio del galon de aceite de corona Chevron S/36.3
Fuente: Elaboracién propia
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Figura N° 26: Consumo y prondstico del aceite de Corona 85w40
Fuente: Elaboracion propia

La demanda proyectada para el Aceite de motor 400 MGX 15w40 Chevron es
de 2146 galones para 12 meses (octubre 2020 a octubre 2021), considerando un
“Lead Time” para este producto es de 04 dias.

En el calculo del Stock de seguridad (SS), en un nivel de servicio del 95% para
el Lead Time del producto se realizé multiplicacion de la desviacion estandar de
la demanda en el Lead Time (04 galones) por el valor de curva estandar normal

(Z=1.64), obteniendo un resultado de 33 galones de Stock de seguridad para el
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Aceite de motor 400 MGX. Comportamiento de la demanda y pronostico (Ver

Figura N°27) y resumen de prondstico (Ver tabla N°12)

Tabla N° 12: Resumen del pronostico del Aceite de motor 400 MGX Chevron

Resumen del método de prondstico

Error de Prondstico

Tendencia

y Estacionalidad

Precio del galon de Aceite de motor 400 MGX 15w40 Chevron

Fuente: Elaboracion propia

ACEITE DE MOTOR 400 MGX SAE 15W-40 MARCA: CHEVRON

350
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230

200

150

100

50

Unidades del producto X 29
% Unidades del producto X 13.5%
Demanda proyectada Octubre 2020 - Octubre 2021 2,143
Lead time dias 4
Demanda durante el lead time - unidades 24
Desviacion estandar de la demanda durante el lead time en unidades 4
Stock de seguridad para un nivel de servicio de 95% durante el lead
time (unid) 33
S. seguridad con nivel de servicio de 95% durante el lead time (unid)
pero por dia
Valor monetario del stock de seguridad Aceite de motor 400 MGX
15w40 Chevron S/1,050

S/34.26

2222322333229 RRRRARABRRARAER
2019 2020
=——Prongsticoc =——Consumo

Figura N° 27: Consumo y pronostico del aceite motor 15w40 Chevron.
Fuente: Elaboracion propia
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La demanda proyectada para el Bateria Arranque 12v925cca- Allience es de 96

unidades para 12 meses (octubre 2020 a octubre 2021), considerando un “Lead

Time” para este producto es de 07 dias.
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En el calculo del Stock de seguridad (SS), en un nivel de servicio del 95% para
el Lead Time del producto se realiz6 multiplicacion de la desviacion estandar de
la demanda en el Lead Time (01 unidad) por el valor de curva estandar normal
(Z=1.64), obteniendo un resultado de 4 baterias de Stock de seguridad.
Comportamiento de la demanda y pronostico (Ver Figura N°28) y resumen de
pronostico (Ver tabla N°13)

Tabla N° 13: Resumen del prondstico de Bateria 12925 cca.
Resumen del método de prondstico

Error de Pronostico Tendencia
y Estacionalidad
Unidades del producto X 5
% Unidades del producto X 40.3%

Demanda proyectada Octubre 2020 - Octubre 2021 96

Lead time dias 7

Demanda durante el lead time - unidades 2

Desviacion estandar de la demanda durante el lead time en unidades 1
Stock de seguridad para un nivel de servicio de 95% durante el lead

time (unid) 4
Stock de seguridad para un nivel de servicio de 95% durante el lead

time (unid) pero por dia 1

Valor monetario del stock de seguridad Bateria 12\/925cca Alliance S/1,163
Precio de unidad Bateria 12\V925cca Alliance S/318

Fuente: Elaboracién propia

BATERIA ARRANQUE 12V925CCA 175R- ALLIANCE

2922222832298 RRARARARRARARBINEEANBRER
£883§35335580558335339886:2a5883833335
2019 2020 2021
———Prongsticc =——Consumo

Figura N° 28: Consumo real y pronostico de bateria de arranque 12VV925cca
Fuente: Elaboracion propia
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5.1.5 Controlar
a) Simulacion

En este acapite, como parte de la prueba de la solucidon se establecié como politicas
de stock, establecer stocks maximos que deberian tener de existencia, asi evitar los
excesos de inventarios (ver anexo Tabla N° 21). Asimismo, se tomd 10 items
criticos y 10 items no criticos del inventario de movimiento lento, estos son items
de la muestra poblacional en la que se simula la politica de stock.

Para poner a prueba esta simulacion, se solicita el permiso respectivo a través de
un correo al &rea de Logistica y de Almacén, con el fin de probar esta solucion
para reducir el exceso del inventario (Ver Figura N° 38).

El resultado de esta simulacion (Ver Figura N° 29), se obtiene una reduccién de
S/10,760 para items criticos y S/13,315 para items no criticos, con 50.73 %y 70.39
% respectivamente en el porcentaje de reduccidén. Es resultado se obtuvo
respetando los niveles de stock y tomando en cuenta la rotacion de los repuestos,
consumiendo el exceso para llegar al nivel adecuado del stock. En la simulacién
realizada en el control de inventario al mes de noviembre 2020 se obtuvo una
reduccion general del 10.96 % (S/53.795), ver Figura N° 39 en anexos en

comportamiento mensual del valorizado.

COMPARATIVO DE STOCK MENSUAL Y REDUCCION EN SOLES

= CRITICO
8/18,916 = NO CRITICO
$/25.000
$/20,000 5/5.600
$/15,000 s/ s/
S/10,000 NO CRITICO
55,000 CRITICO
s/0
VALOR AGOSTO VALOR REDUCCION
2020 NOVIEMBRE

2020

Figura N° 29: Comparativo de stock mensual y reduccion en soles
Fuente: Elaboracion propia
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% PORCENTAJE DE REDUCCION DE EXCESO DE INVENTARIO

100.00%

50.00%

REDUCCION

0.00%
CRITICO NO CRITICO

Figura N° 30: % Porcentaje de reduccion de exceso de inventario
Fuente: Elaboracion propia

b) Prueba de hipotesis:
Hipétesis general
En esta hipotesis se evidenciard la relacion que existe entre la variable X0=% de
exceso de inventarios de repuestos y Y 0= costo de mantener inventarios. Se estimo
el exceso de inventarios (Ver figura N° 20) del 35.32 %, segun este dato obtenido

se realizo6 la simulacion de los porcentajes y del exceso (Ver tabla N.° 14).

Tabla N° 14: Variable independiente y dependiente (hipétesis)

% de exceso de Inventario. Costo de Inventario S/.
0.0% S/318.99
2.2% S/343.53
4.8% S/368.07
12.5% S/392.61
15.0% S/417.15
22.0% S/441.69
24.5% S/466.22
32.5% S/480.95
35.3% S/490.00

Fuente: Elaboracion propia
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Con lainformacion obtenida se aplico el método de regresion lineal para identificar
la relacion que existe entre ambas variables a través del R2, que es el cuadrado del
coeficiente de correlacion de Pearson, mediante el cuando se determinara la
calidad del modelo para el manejo de los datos, explicando asi el comportamiento
de la variable Xo sobre el resultado de la variable Y.

En la figura N.° 31 es el diagrama de dispersion de la tabla N° 14 donde se muestra
el comportamiento de ambas variables con su respectiva linea de tendencia y

ecuacion.

X0=% de exceso de inventarios VS Y0=Costo de inventarios.
$/600.00
S/500.00
$/400.00
$/300.00

$/200.00

Costo de mantener inventario

$/100.00

$/0.00
0.0% 5.0% 10.0% 15.0% 20.0% 25.0% 30.0% 35.0% 40.0%

% de exceso de inventarios

Figura N° 31: Porcentaje de exceso de stock vs costo de inventario
Fuente: Elaboracién propia

Hipétesis 1

En esta hipétesis se evidenciara la relacion que existe entre la variable X1=% de
error de pronostico y Y1= costo de inventario de seguridad. Para este analisis se
tomo dos de los productos criticos de mayor rotacion como el aceite motor VDS-
4.5 15W40 VOLVO (Ver tabla N.° 15 y Figura N.° 32).
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Tabla N° 15: Variable independiente y dependiente (hipdtesis 1)

X=% de Error de Y = Valor stock de
pronostico seguridad
8.0% S/813
10.5% S/849
13.2% S/888
14.0% S/989
16.5% S/935
18.0% S/956
19.5% S/978
20.2% S/988
21.5% S/1,007

22.0% S/1,016

Fuente: Elaboracion propia

X1=% de Error de pronostico VS Y1=Costo de inventario de seguridad -
ACEITE MOTOR VDS-4.5 15W40 VOLVO.

S/1,200
S/1,000
S/800
S/600
S/400

S/200

S/0
0.0% 5.0% 10.0% 15.0% 20.0% 25.0%

Figura N° 32: Porcentaje de error prondstico vs costo de inventario de seguridad
Fuente: Elaboracion propia
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Hipdtesis 2
En esta hipotesis se evidenciara la relacion que existe entre la variable X1=% de
exactitud de inventarios y Y 1= Valor monetario del costo del inventario. (Ver tabla
N.° 16 y Figura N.° 33).

Tabla N° 16: Variable independiente y dependiente (hip6tesis 2)

X=9% de Error de Y = Valor monetario del

exactitud inventario
100.0% S/490,761
98.0% S/480,946
97.5% S/478,492
96.5% S/473,585
95.0% S/466,223
94.5% S/463,769
94% S/461,316
93.0% S/456,408
92.0% S/451,500
90.0% S/441,685

Fuente: Elaboracion propia

X1=% de Error de exactitud VS Y1=Valor monetario del inventario.
S/500,000

S/490,000
S/480,000
S/470,000
S/460,000
S/450,000

S/440,000

S/430,000
88.0%  90.0%  92.0%  94.0%  96.0%  98.0% 100.0% 102.0%

Figura N° 33: Porcentaje de error pronostico vs costo de inventario de seguridad
Fuente: Elaboracion propia
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c) Contrastacion de Hipdtesis
Se utilizar el coeficiente de determinacion para contrastar la prueba de hipotesis.
Contraste Hipotesis
Ha: Si se reduce el exceso del inventario en el almacén de repuestos, entonces se
reducira el exceso de inventario.
Ho: Si se reduce el exceso de inventario en el almacén de repuestos, entonces no
se reducira el exceso de inventario.

Valor de R? para tomar decision: r?=>0.80

Con el analisis de regresion lineal obtenemos la ecuacion y el valor para el
coeficiente de determinacion.

y = -474.3x + 491.67 rz=0.9916
Con el resultado de 99.16 %, podemos afirmar se tiene un buen resultado modelo
de regresion. La variable Y1 explica su comportamiento respecto al resultado de la
variable X.
Entonces:
Con el r?=0.9916, es mayor a la regla establecida, por tanto, se rechaza Ho porque

existe causalidad entre las variables y se acepta Hi.

Contraste Hipotesis 1

Ha: Si se reduce el exceso de inventario en el almacén de repuestos, entonces se
reduciré el exceso de inventario.

Ho: Si se reduce el exceso de inventario en el almacén de repuestos, entonces no

se reducira el exceso de inventario.

Valor de R? para tomar decisién: r>>0.80
Con el analisis de regresion lineal obtenemos la ecuacion y el valor para el

coeficiente de determinacion.

y = 1337.5x + 723.35 rz=0.8391
Con el resultado de 83.91 %, podemos afirmar se tiene un buen resultado modelo
de regresion. La variable Y1 explica su comportamiento respecto al resultado de la

variable Xi.
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Entonces:
Con el r?=0.8391, es mayor a la regla establecida, por tanto, se rechaza Ho porque

existe causalidad entre las variables y se acepta Hi.

Contraste Hipotesis 2

Ha: Si se mejora la exactitud del inventario en el almacén de repuestos, entonces
se reducira el exceso de inventario.

Ho: Si se mejora la exactitud del inventario en el almacén de repuestos, entonces

no se reducira el exceso de inventario.

Valor de R? para tomar decisién: r>>0.80
Con el analisis de regresion lineal obtenemos la ecuacion y el valor para el

coeficiente de determinacion.

y = 490761x + -9E-08 rr=1
Con el resultado de 100 %, podemos afirmar se tiene un buen resultado modelo de
regresion. La variable Y1 explica su comportamiento respecto al resultado de la
variable X.

Entonces:

Con el r>=1, es mayor a la regla establecida, por tanto, se rechaza Ho porque existe

causalidad entre las variables y se acepta H:.
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5.1.6 Flujo Econ6mico
En la Figura N.° 34 se muestra el flujo econémico de la solucion para reducir los
excesos de inventarios, en base al célculo de la reduccién de inventario, que
corresponde al 35.32 % (S/. 173,331) (Ver Figura N.° 20), se ha tomado como base
de ahorro, la reduccion de este capital inmovilizado, para ser recuperado en el periodo
de tres afios, lo cual representa S/57,777 de ahorro en cada afio, con una inversion

para la implementacion de la propuesta de S/29,000.

| FLUJO ECONOMICO DE LA SOLUCION PROPUESTA

CONCEPTO/PERIODO 0 1 2 3
A. AHORRO S/57,777 S/57,777 $/57,777
Ahorro en la reduccion de exceso de inventarios. S/ 57,777 |S/ 57,777 |S/ 57,777
B.- IN'B.- INVERSION PARA LA PROPUESTA DE IMPLEMENTACION $/13,000
Activos
Impresora $/800
Computadora $/2,500
Mueble S/500
Instalacién de red S/200
Desarrollos y Capacitacion
Capacitacion de personal de Almacén /4,000
Mejoras en Sistema de informacién $/5,000
C.- GASTO DE OPERACIONES $/16,000 $/1,000 $/1,000 $/1,000
Personal administrativo (Practicante) /15,000
Mantenimiento de estantes. S/500 S/500 S/500 S/500
Mantenimiento de impresora $/200 S/200 S/200 $/200
Accesorios e implementos para almacén (Escaleras, papel, formatos) S$/300 S$/300 S/300 S/300
D.- FLUJO DE CAJA ECONOMICO -29,000 56,777 56,777 56,777
E.- TASA DE DESCUENTO 20%
F.- VAN DEL PROYECTO 75,500
G.- TASA INTERNA DE RETORNO 188%
H.- PERIODO DE RECUPERACION EN ANOS 0.2
l.- ROI 581%

Figura N° 34: Flujo econémico
Fuente: Elaboracion propia
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CONCLUSIONES

1. Se cumple con el objetivo general, en fundamentar la gestion de inventarios con la
finalidad de reducir el costo de mantener inventarios, es decir, se pudo comprobar que se
puede reducir los excesos estableciendo politicas internas de manejo y control.

Esto se evidencia en la simulacion al establecer la politica de stock minimos y maximaos,

al reducir el exceso de inventario en S/ 24,075, que representa el 4.91%.

2. Se identificé el inventario de materiales criticos de movimiento normal para los cuales se
pudo realizar el pronostico de su demanda y determinar el modelo de proyeccion para asi

evitar que el almacen quede desabastecido.

3. El manejo adecuado del almacén reduce costos operativos, ademas la aplicacion de
herramientas de gestion (como clasificacion ABC, Ishikawa, y las técnicas de
procesamiento de datos) permitieron profundizar la situacion actual del manejo del
almacén. Lo mas critico que se pudo encontrar en el almacén fueron materiales de mucha
antigliedad que no tenian rotacién, generando asi un incremento en el valor de mantener

el inventario.

4. En el aspecto econdmico se concluye que el proyecto es viable, ya que se tiene un VAN
mayor que cero y TIR tiene un alto valor, lo que indica que estamos ante un proyecto

rentable.
5. Enel analisis de la informacion se encontro las principales marcas de repuestos que tienen

mayor representacion en el inventario. Estas son International con el 31.72% (S/.
155,684), Volvo con el 11.82% (S/57,890) y Thermoking 11.45% (S/ 56,206).
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RECOMENDACIONES

Aplicar politicas internas que contribuyan a mejorar el control sobre los inventarios.
Asimismo, analizar la rotacion de los repuestos, ya que no existe, actualmente, filtros o
indicadores que les permita tomar la decision de cémo controlar eficientemente el

abastecimiento del almacén.

Realizar el pronostico de materiales criticos, que no debe de faltar en el almacén.
Ademas, una de las variables principales a considerar es el recorrido de las unidades, ya
que todos los preventivos estan en funcion de kilometrajes establecidos, y normalmente

tienen una alta rotacion (lubricantes, filtro, baterias, etc.).

Establecer las politicas de manejo de inventario junto con los indicadores de gestion
parametros de abastecimiento, ya que ello ayudara a mejorar y a controlar la gestion de
los inventarios (reducir costos, pérdidas, obsolescencia y materiales inmovilizados por

mucho tiempo).

La ejecucion del proyecto, ya que se obtendra mejores resultados en la gestion del

inventario, con la finalidad de reducir los excesos y tener menos capital inmovilizado.

La consignacion de repuestos es una alternativa que puede resultar muy favorable para
la empresa, ya que los repuestos serian del proveedor y el cliente no tendria dinero
invertido en inventarios; es decir, solo pagaria el consumo de los repuestos y asi

disminuye el valor de su inventario.
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ANEXOS

Tabla N° 17: Representacion valorizada por marca

INVENTARIO MARCA ‘ COSTO %

INTERNATIONAL S/. 155,684 31.72%
THERMOKING S/. 57,890 11.80%
VOLVO S/. 56,206 11.45%
TOTAL S/. 269,780 54.97%

Fuente: Elaboracién propia

REGISTRO DE ORDENES DE COMPRA “
o TV [l 9603 echa Registro : ERIEE po de Orde v
o Requeri Despacho i g orma Pago v)

ONEDA : | @ SOLES @ DOLARES : ento - g @ Bienes que ingresan al almacen
=) PRIORID =] @ Bienes de consumo directo |
R = A

D
@ Orden Cerrada @ Orden Abierta

Razo 1] a Area que 0 a
Direccis O] obse
D v
v
Do eedo
5 € Quita LGV Decimale =] e) R
DETALLE DE MERCADERIA : {_ tems GV. 2 ©) Ageger | Y Esmnae
N° CODIGO DESCRIPCION CantidadSerie? UM, | PRECIO DSCTO PRECIO  1o7a;  nafecto.? REFERENCIA REQUER *

BRUTO % NETO

< >
0.00000
0.00000

6@ s

Figura N° 35: Formulario de creacion de érdenes de compra
Fuente: Elaboracion propia
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Agregar Datos a la OT

Empresa Placa: ~ | Tipo Orden: ~ Proveedor:
Seriey N OT | 005 008304 Fecha Inicio: // : Conductor ~ | Sede: e
Ingreso Taller: Fecha Estimado Termino :| / /
- Datos del Producto :
Marca Requisitos .
. 1 Kilometraje 0 Fecha Creacidn
Modelo S
Hora Mator: 0 Usuario Creacidn ;
Afio v
Color Serie
Tipo Mantenimiento v Area ~
[ REPUESTOS ]-
SEL DESCRIPCION ~
Busqueda x Orden Compra ©
= > [ DETALLE DE SERVICIOS DE LA ORDEN DE TRABAJO ] - €L tems N OC oc LA
AREA ‘CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD STOCK | PRECIO J =

Figura N° 36: Formulario de creacion de érdenes de trabajo
Fuente: Elaboracion propia

Saldos de Mercaderia
- Filtroz de Busqueda -

@

ar - RARIEY
- Resultado de Busqueda -

$ 222 e|®

[ DOBLE CLICK en CODIGO ver Kardex ]

I § Cuenta =
Ingresos Salidas | Stock Costo Contable Familia

SEDE Descripcion Codigo Ubicacion Inicial

<

]
Figura N° 37: Formulario de consulta de stock y reporte
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 18: Matriz de consistencia

TiTULO DE
INVESTIGACION

PROBLEMA GENERAL

iComa mejorar la gestion de
inventarios de repuestos en
una empresa de transportes?

PROBLEMA ESPECIFICO 1

iCama mejorar planificacion

de |la demanda de repuestos
del cliente interno en una
empresa de transportes?

PROBLEMA ESPECIFICO 2

iComa mejorar el control de
inventarios de una empresa
de transportes?

Mejora de la gestion de stocks de repuestos para reducir el valor del inventario promedio en una empresa de transportes, Lima 2020.

OBJETIVO GENERAL

Fundamentar |a mejorar de la
gestion de inventarios de
repuestos en una empresa de
transportes.

OBIETIVOS ESPECIFICO 1

Fundamentar una solucion

que mejore |a planificacion

de la demanda de repuestos
del cliente interno en una
empresa de transpartes.

OBJETIVO ESPECIFICO 2

Fundamentar una solucidn
que mejore el control del
inventario de una empresa de
fransportes.

HIPOTESIS

5i 5& mejora |a gestion de

inventarios de repuestos,
entonces se reduce &l costo de
mantenimiento de inventarics.

HIPOTESIS 1

5i se mejora el planeamiento de
|z demanda de repuestos,

entonces se reduce el costo del
inventario de seguridad.

HIPOTESIS 2

5i se mejora el control de
inventarios, entonces se reduce el
costo del inventario de
seguridad.

VARIABLES

GENERALES

X=Gestion de los
inventarios

Y¥=Valor de inventarios.

VARIABLES ESPECIFICAS 1

X1=Planeamiento de |z
demanda.

¥1=Valor del inventario de
seguridad.

VARIABLES ESPECIFICAS 2

X2=Control del inventario.

¥2=Costo de inventario.

INDICADORES

¥=% de Exceso de Inventarios.

¥ =Valor de inventarios

X=Error de prondstico (diferencia de
lo planeado con lo real sobre o
planeada X 100)

Y¥=Valor monetario del costo del
inventario de seguridad

X=% de exactitud en el registro de

inventario.

¥ =Valor monetario del costo del
inventario.

METODOLOGIA

Porque busca resolver problemas practicos en el campo de
trabajo

Nivel: Descriptiva y explicativa:

Porque se trata de medir variables y encontrar explicaciones
de cuales son |as causas y proponer |3 solucian al
problema.

Tipos de Disefio:

Longitudinal, en base 3 histdrico, se establece niveles de
stock.

Enfoque: Cuantitativo

Se van a medir |as variables del estudio.

U.A: Almacén de repuestos.

Espacio y tiempa:

Empresa de transpartess —Lima 2020

Poblacian:

Almacén de repuestos.

Técnica de recoleccion de datos:

Registros propias, recoleccion de datos en campo, salidas e
ingresos de repuestos.

Técnica de procesamiento de datos:

Histrogramas de frecuencia

Diagramas de flujo, analisis ABC.

Fuente: Elaboracion propia

58



Tabla N° 19: Muestra de inventario ciclico partel

INVENTARIO CICLICO 2910720
Penodo202010 203,033.04
1. 00| TAPA DE BATERIA 9200 3578360C2 VER 3508207C1 132200001 [UNIDAD 200 754 12 1,508 24| SISTEMA ELECT|TAPA -
2 MAYOR DE REPARACION FOTAINE SERIE 7000 $200 / 02 ot 100] 236201 2,362 01 |EJES PROPULS{CORONA £
3 00{HEL ELEDO0S FARD PIRATA CUADRADO 8§ LED MV HELLA _|132800084 |81 01 JUNIDAD 23 00 86 47 1,528 81SISTEMA ELECTICONECTOR 23
4 00}FARO LED 10D BLVOLT 4° AMBAR LL0224010V VER LUDE B1.04 JUNIDAD 5100 37 58 1,916 58{SISTEMA ELECT|FARO =%
5 OO{HARNES DE MOTOR CUM 4852742 1200635 |85.01 UNIDAD 100 24003 2,400 31 [MOTOR TORES ol
5 00}KIT CULATA DE COMPRESOR DE AIRE WASCOS (9111 110900019 |85 01 T 300 721.70 2.165 10{SISTEMA DE FRIVALVILA O3
7 00JMASA DE VENTILADOR K32 - §200¢ 10000965001 BORGW: 55.02 UNIDAD 100 183374 1,933 74|MOTOR ol
8 00{VALY. DOBLE FRENO TABLER 7800 COD BXS00840NA 110900028 |8s 0 1,628 38]SISTEMA DE FRIVALVLLA a3 gl
_qng}ao REP MENOR RTLO 186188 FULKIIMD / FTL FUL K3340 04 3,025 00|EJES PROPULS{CAIA o2
10 00{SOPORTE JEBE DE CAFOT COD 3572512C1 88 04 2.354.80{MOTCR SOPORTE DE MOTOR [ &
11 DO|BRAZO DE SOPORTE CAJA PORTA / 506113C2 INTERNA] 86 04 2,005 BO|CASINA SOPORTE [ O
12 00]4085680 DOSIFICADOR DE COMBUSTIBL 261200082 |87 02 3.246 TOR Iuoronss o2
TUADOR SINCRONIZADOR I1SX - TIMING ACTUATOR COCI261200347 o2 1,726 26|MOTOR MOTORES ol
O|MODULO DE CONTROL ELECTRONICO REPARADO / MOTO| 131000024 23 3,230 00! ELECT|FUSIBLE O
ALTERNADOR 12V / 180 AMP DELCO REMY 6200/ DRAS500{133000015 a3 1,717,598 ELECTIALTERNADOR o3
99990008 |C102 2,167 SO|SISTEMA DE FRIACCESORIO DE FRENO | S
PARA SUSPENSION HUTCHENS 5700 MARCA | S|SRSuS00zs |C1.04 1,588 48 NSION P{SOPORTES of
80 FLEXIBLE 5 X 24" LARGO / 5200/ DONJ024838LA _ |263300002 JC2 01 1.587.12}MOTOR F]Esc.ws oL
REFPARACION MENOR - LH FONTANE COD: 281200572 Jc202 rt 4 1,383 88| 5,535 S2IMOTOR IMOTORES I~
PIN APERNABLE 2° JOST ALEMANIA £71200M 370500001 JC3 04 JUNIDAD - muf 1918 HASS WING PIN o5
OTOR DE ARRANQUE VOLVO COD 22602095 ( 23261938 [261200402  |C4 04 LUNIDAD zp-oal 5678 TOR |wOTORES o2
22 00{MOTOR DE ARRANGUE VOLVO COD 22002040 281200403 |4 04 UNIDAD 2150 44 2,158 44|MOTOR MOTORES ol
RANCADOR 30MT 12V 11 DIENTES 6200 / DRAS200308 |263800001 |CS 04 UNIDAD 1,041 67 3,125 01|moTOR ARRANCADOR C >
TERNADOR VOLVO FM / 21401675 1200002 |ceaz Iunow 4030 4,036 05|MOTOR TORES ol
ES 134200014 |CS 04 UNIDAD 490 1,008 00|SISTEMA ELEC C/ oYy
MASCARILLA SIMPLE 3 PLIEGUES X 50 UND e CAA 72 1,584 66|PROTECCION ¥ IMASCARALLA 22
STEELINER GOFRADO BLANCO 1 90MM X 2. E0MM 18 |canro METROS 1187 7.718. UMIBLE _|OTROS E3
LAMINADO LISO HIGH GLOSS STRONG BLANCO 2 MM X 2 CAMFO METROS $01.7 4,682 34|MATERIALES lwusaw.ss i
REL LOGISTICO E HORIZONTAL 3M GALVANIZADO 100001 _|camPo UNDAD 104 39| 1,586 24|PERFILES BARHPERFILES BARRAS ¥ OTROS /£
FILTRO DE ACEITE FLEETGUARD - COD LF1 C 0103 UNIDAD 70.48} 1,550, 38|EJES PROPULS{ACCESORIOS £1 (=1
DOR 12V THERMOKING 45-2324 134200011 |03.01 UNIDAD 1.08% 11 3,207 33 SISTEMA ELECTIARRANCADOR o3
400200021 |03 01 UNIDAD s07.20] 2.721 6O[THERMOKING _|MOTOR >
REPARACION TARETA DE RELAYS REMAN THERMOKING |400000005 |03 02 UNIDAD 211344] 10,587 20| THERMOKING _[MODULO o
TARJETA DE TELEMETRIA C600 THERMOXING 401428 400000007 03 02 UNIDAD 3818 xmanlm MODULO ol
12V 781888 . VENTILADOR DE DFUSOR 400200023 _J03.02 UNIDAD 56128 2,853 84| THERMOKING _[MOTOR o>
36 00| VALVULA DTERMOSTATICA R404 1/2 X &8 4T CSE-4-2 FLAR400400002  J03 02 UNIDAD 758, a>
37 OO[RETEN TRASERO THERMOKING YASMAR 33.2674 260100011 j03.02 UNIDAD 297.97 oA
mnm-mmnqm 04 .02 UNIDAD 268 0 [
REFRIGERANTE FREON R404A (PRESENTACION -10 {023300003 0404 KL 37568 ok
40 00JREPARACION MOOULD DE CONTROL REMAN. THERMOKINI400000003  |D7 03 UNIDAD 2704 50| o4
41 00]PANAL INTERCOLER (RADIADOR DE AIRE ALT) 280300148 _|PAsanizo  [unioan 1525 42| 3,050 84]MOTOR TEMA DE REFRIGERACIR L

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 20: Muestra de inventario ciclico parte 2

INVENTARIO CICLICO 29/10/20
Periodo20201¢ 203,033.04

42 00{BATERIA ARRANQUE 12V925CCA 175R- ALLIANCE 132900017 |SALON.OY  |UNIDAD 1800] 31961 5752 98|SISTEMA ELECT|BATERIA /F
43 00{LLANTA REENCAUCHE FRIO 205/80R22.5 VIPAL VDE2  [2401000021 [sALON.0Y  JuniDaD soo] ax217 3457 38|LLANTAS TRACCION g
44.00/505933 RIMULA R4 L 15WAO CK-4 X CIL 55 GL / SHELL MOTq310200012 |saLonor  [cacones | 1azo0] 2811 3315.97]LuBricanTes Jacememotor | J2 7
45.00|ACEITE SHELL PARA CORONA COD:85W-140 CILINDRO lsaonos  [cawones | 10100 3149 3,180 59|LUBRICANTES |ACEITE DE corona (O |
48 00{REPARACION DE EMBRAGUE INTERNATIONAL |os122018078}8AL0N 01 |uniDaD 100]  ese83 2,676 49}MOTOR |worores O3
47 ﬂmmo ADHESIVO BASE SOLVENTE AMAZON 3500033 |SALON.OY  [UNIDAD 600]  esaqd 2786 S8|MATERWLES _|MATERIALES 06

0999 |saonor  [caones | sa00]  s0e2 2,894 58|LUBRICANTES |ACEITE CAA &8

|saonos  |caones |  asoo] 376 1,855 14|LuBRICANTES |acememotor | S0
50.00{ THERMOFILM DE PVC ALECO BXD 08X300 (20CM XaMMx@1[0s350034¢ |saLomor  [merros | 23800 757| 1776 95|MATERIALES  |MATERIALES | 235
51.00|SEGURO DE BATERIA |osasooz00 [sacomor  funioan s00]  3s000] 1,750 00{mATERIALES  [MATERIALES [ o0&
52.00|DISCO FIERRO 4" X 1 118" X 1/2° ESPESOR 053500501 _[saconot Junoap | asoo]  wmsof- 1 seocolwarerwies |waterwies 43
53.00|BATERIA BUS INVERT 522735642 132000028 |SALONO1  JUNIDAD 200] 78413 1,528 26|SISTEMA ELECTIBATERIA o3 =
54.00{LLANTA DELANTERA 265/60R22 5 XMULTI Z MICHEUN __[240200008 [saconc unioan |V so00] 1ars7 14.757 20|LLANTAS DELANTERA |©
55 00|LLANTA BANDA RECAMIC 205/80R22 5 XTEB 240400037 [saonce Juwoap |V s000]  3es0s 3,860 SO|LLANTAS DIRECCIONAL | O
| 58 00|REENCAUCHE XMULTID 298/80R22 5 240400043 _|satone2  [unioap 800 assss|  sesdsoluantas  Jomeccona | @

57.00|CONJ. BOCAMAZA TAMBOR AMERICANO ROD. HMS18410 250300010 |SALOND2  [UNIDAD - mal 3,146 25|EJE5 PROPULS{BOCAMASA o4

201424040000sA0N 02 Junioan |12 ﬁ 33329 3,086 2|LLANTAS DIRECCIONAL [
50.00|HERCULES PAQUETE DE CARRETA COD 2726 121600024 |saLon  |unioao 700|  3ser| 2,568,06|SUSPENSION P{MUELLE +
60. ALUMINIO 825 X 22 5 AMERICANO 104 FLUAC! SUNLLAl 120100014 [saconce  Junioao a00]  se7.00] 2,368,00|SUSPENSION PJAROS q
81.00]LLANTA BANDA RECAMIC 28575R22 5 XTE-210 2403000103 |saconee  Junoap . soo]  ae12s] 2268 10|LLANTAS REENCAUCHE | ()
ezoolu.mm 275T0R22.5 16P 148M JINYL JFS68 -~ Emom |saconce funoao B 4ol  sesl 2,056 88|LLANTAS DIRECCIONAL
83 00|BARRA CUADRADA ESTIBA E 2342-2501 MM ALUMINIO (9060100002 _|SALON.03 _JunioAD 800 267 3 2,138 08|SISTEMA DE DISELLOS
£4 00|PANTALON JEANS 14 ONZAS BORDADO PARTE DELANTER]350200009 |saLons [uwoAD | asoo] 38 1,862 00|UNIFORMES _ |JEAN S0 +1
65 00| DEFLECTOR DE PARACHOGUE 8200 FIBRA - ALTERNATIVCI281400012 |SALON O3 |UnaDaD 200] 904 69] 1,809.38|CABINA ALERON oz
88 00| PANTALON DRILL BORDADO EN LA PARTE DELANTERA  [350300010 [SALONO3  [uniDAD sao0] 3274 1767 06|unForuEs  [eantaconoril] ©5 +1

Fuente: Elaboraci6n propia
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Tabla N° 21: Muestra de establecimiento de stock minimo y maximo

sTock STOCK

DESCRIPCION CODIGO CALIFICACION STOCK MAXIM

MINIMO

23111328 SHOCK ABSORBER 283400012 UNIDAD NO CRITICO 3.00

0 0
ARRANCADOR 39MT 12V 11 DIENTES 9200 / DELCO REMY 263800001 UNIDAD CRITICO 4.00 1 2
BATERIA 11 PLACAS PRO 132900029 UNIDAD CRITICO 4.00 0 0
BOLSA DE AIRE CONTINENTAL AS9-10-18.5 P521/ 69646 121200016 UNIDAD NO CRITICO 4.00 0 0
DEFLECTOR DE PARACHOQUE 9200 FIBRA — ALTERNATIVO 281400012 UNIDAD NO CRITICO 4.00 1 2
ESPEJO LATERAL IZQUIERDO 9200L 7X16 COD;2503925C92 MC3594844C3 UNIDAD NO CRITICO 1.00 0 0
FARO LED 10D BI-VOLT 4* AMBAR LL022401DV VER.LUDELEQ005 99990045 UNIDAD NO CRITICO 59.00 10 30
INTERRUPTOR DE LUCES 2007300C1 132800077 UNIDAD CRITICO 4.00 1 2
KIT CULATA DE COMPRESOR DE AIRE WABCOB (9111539212) 4337592 110900019 KIT CRITICO 4.00 2 3
LLANTA BANDA RECAMIC 295/75R22.5 XTE-210 2403000103 UNIDAD CRITICO 6.00 0 0
MOTOR DE ARRANQUE VOLVO COD:22602935 / 23261936 261200402 UNIDAD CRITICO 2.00 1 1
PLANCHA ESTRIADA 5.90 X 1200 X2400 090100038 UNIDAD NO CRITICO 2.00 0 0
PULMON DE FRENO DELANTERO / ZAJ1621901/ 9200 INTERNATIONAL 111700028 UNIDAD CRITICO 5.00 2 3
PUNTA LANZA 50MM CON BUJE JOST JOSENG0150 017100002 UNIDAD CRITICO 1.00 0 0
REGULADOR ELECTRICO VENTANA LH 92001 / 3662377C91 280700081 UNIDAD NO CRITICO 1.00 0 0
REGULADOR ELECTRICO VENTANA RH 92001 / 3662378C91 280700082 UNIDAD NO CRITICO 2.00 0 0
RIEL LOGISTICO E HORIZONTAL 3M GALVANIZADO KNDCAI0014 060100001 UNIDAD CRITICO 16.00 4 8
T REC. LAC 75X50X3.0X6.01 052400046 UNIDAD NO CRITICO 18.00 0 0
T RECT. LAC 100X3.0X6.0 (4" 052400045 UNIDAD NO CRITICO 16.00 0 0
TARJETA DE TELEMETRIA C600 THERMOKING 401428 400900007 UNIDAD NO CRITICO 1.00 0 0
TEMPLADOR DE FAJA VENTILADOR 9200/ 3691282 CUMMINS 260300089 UNIDAD CRITICO 1.00 0 0

Fuente: Elaboracion propia
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Stock minimo y maxim:

k2 ‘Logistica Austral Group’ (logistica@ = ; Herly Ibanez (aimacen@

:? STOCK MINIMO Y MAXIMO TRANSPORTES.xlsx
&% 10 M8

Herly, Mirtha, Jasmit, buenos dias:

Con la finalidad de mejorar el stock del almacén, evitar los exceso de inventarios y sobre todo el incremento del valor. Adjunto Excel para transportes donde figura los méaximos y minimos que debe existir de existencia:
se ira ajustando segun los requerimientos.

Nota:
Todo requerimiento debe venir acompafiado del stock en el almacén.

Saludos,

Figura N° 38: Correo para inicio de simulacién de stock minimos y maximos
Fuente: Elaboracién propia

Valorizado mensual de repuestos Enero-Noviembre 2020 - En miles

S/. 540 S/. 520 S/.523
S/. 520 S/. 506
S/.500 5/ 476

S/. 480 S/. 460

S/ 460 \ S/.454 S/, 453
S/. 440

S/. 420

S/. 400

S/. 380

S/.491 gy 487

437

Ene/20 Feb/20 Mar/20 Abr/20 May/20 Jun/20 Jul/20 Ago/20 Set/20 Oct/20 Nov/20

Figura N° 39: Valorizado mensual de inventario a noviembre 2010
Fuente: Elaboracion propia
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CARTA DE AUTORIZACION

Lima, 28 de diciembre 2020

Sefior
Henry Zegarra Chambilla

Gerente de Operaciones
Transportes Austral Group S. A. C.

Av. El Derby 874

Surco

Estimado Sr. Zegarra:

La presente tiene por finalidad solicitar su autorizacion para el uso de imagenes e informacion
del drea del almacén para el trabajo de investigacion que estoy realizando, cuyo titulo es
«Mejora de la gestion de stocks de repuestos para reducir el valor del inventarion.

En espera de su gentil aprobacion quedo de usted.

Figura N° 40: Carta de autorizacion de uso de informacion
Fuente: Elaboracion propia



