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RESUMEN

Con el presente estudio se demuestra que la implementacién de la metodologia BPM
(Business Process Management) en la gestion de las compras para stock mejora el nivel
de servicio de repuestos Iveco en la empresa Motored.

El método del estudio fue explicativo y su disefio fue cuasiexperimental. La poblacién
fueron todos los repuestos del inventario de Motored del afio 2018.

Se tomaron muestras diferentes para validar cada hipotesis planteada mediante
indicadores logisticos. Se utilizé el Sistema informatico DBS (Dealer Business System)
para el procesamiento y andlisis de datos. A lo largo del estudio se comprobé la relacién
directadela implementacion del BPM en la disminucion de pedidoscon ruptura destock,
en la disminucion del lead time de repuestos y en la variacion del Inventario valorizado
de repuestos, lo cual redund6 en la mejora del nivel de servicio de repuestos.

Luego de implementar el BPM, la empresa logré mejorar la integracion de los procesos
de la logistica de entrada.

En el capitulo 1V, puede apreciarse en detalle el proceso de validacion de las hip6tesis, a
partir de lo cual se comprueba que la metodologia BPM es eficaz para la mejora en el
nivel de servicio de repuestos de la empresa Motored, por lo que se recomienda aplicarla

en empresas del sector Automotriz.

Palabras clave: BPM (Gestién de procesos de negocio), nivel de servicio, ruptura de

stock, lead time, inventario.



ABSTRACT

The present study shows that the implementation of the BPM methodology (Business
Process Management) in the management of purchases for stock improve the level of
service of lveco spare parts in the company Motored.

The method of the study was correlational, and its design was quasi-experimental. The
population was all the spare parts in the inventory of Motored in the year 2018.
Different samples were taken to validate each hypothesis raised by logistical indicators.
The DBS (Dealer Business System) I T system was used for data processing and analysis.
In the course of the study, the direct relationship between the implementation of the BPM
and the decrease in out-of-stock order, the decrease in spare parts lead time and the
variation in the valued spare parts inventory was verified, which resulted in the
improvement of the spare parts service level.

After implementing the BPM, the company achieved to improve the integration of
inbound logistics processes.

In the chapter 1V, it can be appreciated in detail the process of validation of the
hypothesis, from which it is proven that the BPM methodology is effective for improving
the level of service of spare parts for the company Motored and therefore it is

recommended to apply it in companies in the automotive sector.

Keywords: BPM (Business Process Management), service level, out of stock, lead time,

inventory.
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INTRODUCCION

La Mejora en el nivel de servicio de sus productos es una meta a la cual aspiran todas las
empresas fabricantes y distribuidoras de productos, ya que representa la satisfaccion desus

clientes y el logro de varios objetivos internos en cada organizacion.

La empresa Motored S.A. pertenece al sector automotriz, el cual se caracteriza por su
constante dinamismo y competitividad;y requiere tener una mejora en su nivel de servicio,

para conseguir un mayor liderazgo en su rubro.

Sin embargo, en los dltimos afios, Motored S.A., no ha mostrado una evolucion en el
crecimiento de dicho indicador, lo cual se ha visto reflejado en una falta de disminucion de
las rupturas de stock del inventario, en un crecimiento de Inventario que no estd en
proporcion a las ventas de repuestos a los clientes, asi como en una falta de disminucion
del Lead time de respuesta de los repuestos automotrices. Todas estas falencias sitlan a

Motored S.A. en una posicion de desventaja dentro de su rubro.

En la presente Tesis se pretende demostrar precisamente que la implementaciéon de la
metodologia BPM (Business Process Managment) en el proceso de la compra para stock,
tiene un impacto directo y positivo en el nivel de servicio de los repuestos.

Para demostrar el beneficio de este efecto se aplicO el método explicativo y el de

comparativo de medias para validar las hipétesis por cada objetivo planteado.

El presente trabajo consta de cuatro capitulos y un apartado de Conclusiones y

Recomendaciones.

En el capitulo uno, se describe y formula la problematica existente, en base a lo cual se
plantean los objetivos que pretenden lograrse para solucionar dicha problematica.

Siendo el objetivo principal: Implementar el BPM en el Proceso de compra para stock para
mejorar el nivel de servicio de la linea de repuestos Iveco de la empresa Motored, objetivo

a partir del cual se plantearon tres objetivos secundarios.



Ademés, se sefiala la importancia de llevar a cabo este estudio, rescatandose
principalmente, el lograr tener un nivel de repuestos adecuado y disponible en el tiempo
justo, lo cual haré que laempresa tengamas capacidad para el cumplimiento de los pedidos,
y mejoraré el nivel de Servicio y por tanto la satisfaccion del cliente final.

Asi mismo se sefiala la justificacion y delimitaciones del estudio.

En el capitulo dos, se describe el Marco Tedrico, sefialando las investigaciones
relacionadas mas importantes y afines con el presente estudio, rescatando principalmente
cuatro de estas investigaciones como fundamento tedrico para el estudio; como son, las
expuestas por: Afana(2014), Hervatin (2009), Jaklic, J., Trkman, P., Groznik, A.y Indihar,
M. (2006), también por lovan, E. y Ivanus, C. (2016). Esto debido a que proponen y usan
la metodologia BPM para implementarla en el proceso de compra.

Finalmente, en este capitulo se formulan la hipdtesis general y las hipdtesis especificas, asi

como las variables del estudio.

En el capitulo tres, se describe la metodologia empleada en el estudio, la cual es de
comparativo de Medias y también explicativa, porque estudia la relacion asociativa entre
el BPMYy el nivel de servicios de la linea de repuestos Iveco de la empresa Motored.

Se describen los instrumentos de medicion usados para recoleccion, procesamiento y
andlisis de datos, y para la obtencion de las muestras requeridas por cada hipotesis.

Para la validacion de las hipdtesis correspondientes a cada objetivo especifico, se aplicd
estadistica descriptiva y estadistica inferencial mediante el pardmetro binomial Py el Test

de Fisher, para hacer comparativo de Medias.

En el capitulo cuatro, se presentan y confrontan los resultados de antes y después de la
Implementacion, alineados a cada uno de los objetivos planteados en el presente estudio,
demostrandose de esta forma que la Implementacion del BPM tuvo un efecto positivo en

el Nivel de Servicios de repuestos.

En el dltimo apartado se describen las Conclusiones y Resultados del autor de la presente
Tesis en base a todos los hallazgos encontrados en la investigacion, y recomienda
finalmente el uso de la metodologia BPM en el proceso de compra para la mejora del Nivel

de Servicio de repuestos en otras empresas del Sector automotriz.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTODEL PROBLEMA

1.1. Descripcion del problema

La empresa Motored, importadora y distribuidora de camiones y repuestos
automotrices es una empresa joven con seis afios en el mercado.

Inicia operaciones el 1 de Abril de 2012 como empresa automotriz de Ferreycorp
atendiendo las necesidades de soluciones de transporte de los sectores de Transporte,
Mineria y Construccion, entre otros.

Motored desde sus inicios tomd la representacion de la marca italiana lveco, de la
entonces corporacion FIAT INDUSTRIAL, incorporandose una nueva linea de
camiones, buses y minibuses. Actualmente esta respaldada por CNH Industrial.
Lamentablemente en los ultimos cinco afios, el crecimiento de Motored ha sido
moderado en el mercado automotriz de camiones, buses y minibuses. A la fecha, a
pesar de sus doce puntos de venta a nivel nacional, su participacion en el mercado
automotriz es detan solo 5%, lo cual es un porcentaje significativamente bajo respecto
a sus competidores.

Sin embargo, Motored también compite en el mercado suministrando repuestos para
los modelos de camiones que venden sus principales competidores.

Es pertinente sefialar, segin AAP-Asociacion Automotriz del Perd (2019), que si
existe un mercado potencial en crecimiento en el segmento de camiones, buses y
minibuses, el mismo que presenta un punto de inflexion a partir del 2014, afio en el
que se incrementaron las campafias de ventas de vehiculos pesados, y posteriormente
a partir del 2015 la venta empezd a tener una tendencia sostenida de crecimiento,
logrando crecer entre los afios 2015 y 2016 en 4%, y posteriormente entre los afios
2016 a 2017 (medicion al mes de Enero) se incrementé en 13%.

Alafno 2017 el mercado Automotriz supera ese nivel y crece en 23% al alcanzar 17,026
unidades vendidas frente a las 13,844 unidades registradas en el 2016 (medicion al
mes de Agosto).

De estos vehiculos matriculados el 7.2 % fueron camiones y tractocamiones (1,223

unidades) y el 2.3 % fueron minibuses y omnibuses (392 unidades).



Como puede apreciarse de todo lo dicho, para que Motored puedaabastecer al mercado
automotriz que esta en franco crecimiento necesitaba a su vez crecer comercialmente,
para lo cual requeria reponer inventarios (léase repuestos), anticipando demandas, lo
cual exige una fuerte integracion entre las areas de Logistica, Ventas y de Servicios.
Al momento de iniciar el presente trabajo de investigacion estas areas no mantenian
un buen flujo de informacion; no compartian informacion relevante, oportuna ni
tampoco hacian tradde-off para traccionar las compras de repuestos de manera
proactiva.

La contribucion de esta investigacion es significativa, porque con la implementacion
del Business Process Management no solo se pretendié modelar, organizar y
normalizar todo el proceso de logistica de entrada, sino mejorar los niveles de servicio
al cliente.

Al iniciar el presente estudio Motored contaba con el capital y la infraestructura
necesaria. Empero se requeria que los stocks de seguridad de repuestos respondiesen
a los niveles de servicio exigidos por los clientes, que la prevision de demanda
respondiese a un proceso ciclico mensual a partir del cual se pudieran derivar
oportunamente los planes de importacion de repuestos, que los procesos estuviesen
debidamente integrados, y que se trabaje con equipos multidisciplinarios cuyo objetivo
sea maximizar el servicio al cliente.

La contribucidn de esta investigacion, va méas alla del aporte tedrico del BPM, que
como sabemos permite a las empresas tener mejor visibilidad y trazabilidad de todos
los procesos a lo largo de la cadena de valor; empero con el presente estudio se
pretendioé mejorar indicadores clave de desempefio, tales como la participacion en el
mercado de repuestos, la rentabilidad de la empresa, la fidelizacién de clientes y
solidez de la marca Iveco en el mercado automotriz, asi como mejorar el nivel de
servicio de repuestos Iveco como minimo en 80%, el cual segun el sistema de Motored
DBS (Dealer Business System) — Maédulo Control de Inventarios (2018), en los ultimos
cuatro afios habia sido de maximo 72.02%.

La presente investigacion es un estudio nuevo, ya que el problema mencionado no se

habia resuelto anteriormente de forma parcial ni total.



1.2. Formulacion del problema

1.2.1

1.2.2

Problema General

¢La implementacion del BPM en el Proceso de Compra permite mejorar el

nivel de servicio de la linea de repuestos Iveco de la empresa Motored?

Problemas Especificos

a) ¢La implementacion del BPM en el Proceso de Compra, mejora el stock

disponible de la linea de repuestos Iveco de la empresa Motored?

b) ¢La implementacion del BPM en el proceso de Compra, disminuye la
inversion del stock Fisico de la linea de repuestos Iveco de la empresa

Motored?

c) ¢Laimplementacion del BPM en el proceso de Compra, disminuye el Lead

Time de Respuesta de la linea de repuestos Iveco de la empresa Motored?



1.3. Importancia y Justificacion del estudio

1.3.1 Importancia del estudio

1311

1312

Importancia Teorica

La presente investigacion aporté mas valor al trabajo entre areas
internas determinadas de la compafiia a través de la mejora de los
procesos porque estas areas lograron integrarse como un todo de
forma continua y permanente.

Se aporté mecanismos para una mejor toma de decisiones de
compras contribuyendo a evitar gastos innecesarios.

Se pudo evitar tener exceso de stock, stock innecesario y el
sobregasto que esto conlleva. Se consiguidé tener un nivel de
repuestos disponibles méas sano, lo cual hizo que la empresa tenga
mas capacidad para el cumplimiento de los pedidos, lo que mejoré

el Servicio y por tanto la satisfaccion del cliente final.

Importancia Practica

En los Gltimos tres afios el nivel de atencién de repuestos Iveco habia
sido de maximo 76%, llegar a niveles mas altos de atencion
aumentaria la participacion y posicionamiento de Motored en el
mercado, rentabilidad, nimero de clientes y solidez de la marca
Iveco en el mercado automotriz.

El beneficio social y econdmico es para toda la cadena de valor
logistica, proveedores, empresa Yy clientes.

Se pretende reducir la pérdida de oportunidad de ventas, aumentar
las ventas de la compafiia y por tanto la rentabilidad.

La empresa estudiada es Motored y se pudo obtener de ella la
informacion necesaria a analizar.

La investigacion realizada y sus resultados son validos para la

empresa objeto del estudio, y no necesariamente para otras empresas



1.3.2 Justificacion del estudio

1.3.2.1 Justificacion practica

El mercado automotriz es muy competitivo y exigente. Los clientes de este
sector necesitan satisfacer sus necesidades de manera rapida y si es posible
inmediata y no mantienen lealtad o fidelidad asus proveedores si no se logra
atenderlos de esa forma.

Las empresas deben lograr la satisfaccion y fidelizacién de sus clientes y
esto se consigue atendiendo sus demandas de manera rapida y oportuna.

El cliente no solo espera un buen precio, también espera un buen servicio y
la metodologia propuesta en el presente estudio pretendid mejorar la
agilidad del negocio logrando atender al cliente de forma rapida, lo cual

influye mucho en su determinacion de mantenernos como proveedor.

1.3.2.2 Justificacion metodoldgica
Se usé la metodologia BPM que es mas moderna, eficiente y eficaz que la
ya existente en Motored. Los procesos se vuelven més &giles y eficaces
porque la informacién a trabajar es mas realista ya que se usan datos de

demanda histérica y demanda a futuro.



1.4. Delimitacién del estudio

14.1

1.4.2

Delimitacion espacial

La empresa analizada fue Motored, perteneciente al grupo Ferreycorp S.A.A.en
la ciudad de Lima, Per(, el &rea a estudiar fue Logistica y la linea de repuestos

fue Iveco de origen europeo.

Delimitacion temporal

La investigacion se realizd entre los afios 2018 al 2019, lapso en el cual se
modelaron los procesos, se levantd y procesd informacion, luego de lo cual se
analizaron y evaluaron los resultados. Este tiempo fue acotado como una

condicion exigida por la empresa, para llevar adelante el estudio.



1.5. Objetivos generales y especificos

151

1.5.2

Objetivo general

Implementar el BPM en el Proceso de compra para stock para mejorar el nivel

de servicio de la linea de repuestos Iveco de la empresa Motored.

Objetivos especificos

a) Implementar el BPM en el Proceso de Compra para mejorar el stock

disponible de la linea de repuestos Iveco de la empresa Motored.

b) Implementar el BPM en el proceso de Compra para disminuir la inversion

del stock Fisico de la linea de repuestos Iveco de la empresa Motored.

c) Implementar el BPM en el proceso de Compra para disminuir el Lead Time

de Respuesta de la linea de repuestos Iveco de la empresa Motored.



CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1. Marco histérico

El proceso de compra para stock en las empresas siempre ha sido un proceso en
constante blsqueda de mejora en el Area Logistica de las empresas. Encontrar el nivel
exacto de cantidades en que se debe reponer el stock de productos es un reto
permanente porque el objetivo es tener el stock suficiente para atender a los clientes

oportunamente sin incrementar innecesariamente las existencias en inventario, pero a
su vez evitando las rupturas de stock.

La empresa Motored inicia operaciones el 1 de Abril de 2012 como empresa
automotriz de la Corporacion Ferreycorp atendiendo las necesidades de soluciones de

transporte de los sectores de Transporte, Mineria y Construccion, entre otros.

El problema objeto de esta investigacion fue el bajo nivel de Servicio de repuestos
automotrices y se remonta desde inicio de operaciones, los problemas se originan en
el area Logistica, debido a la falta de una planificacion adecuadade compras y a la

falta de soporte del Area de ventas y del Area de Servicios.

Los usuarios solicitantes de repuestos que vienen a ser los vendedores del area
comercial y del area de Servicios (talleres de reparacion), no planeaban
anticipadamente las necesidadesdesus clientes, atn cuando forman parte en el proceso

logistico de entrada, tal como se puede apreciar en el diagrama SIPOC de la figura 1.
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Analisis de Entradas y Salidas de la linea de procesos

Proveedor Entradas Proceso Salidas Cliente

Externo

CNH Industrial, Euizlﬁgzﬁies

Marca IVECO Empresas

mineras,

Externo tsrgpgp():cl)?tg ° Efo%le(?ztgss al E&E[fjgtsoras

Agente decarga | «o y |:> Proceso Log istico |:> 100% por Empresas

internacional P - !
maritimo cada pedido agricolas,

solicitado por | Empresas

Interno Pedidos de el cliente Transportistas

Area Comercial cliente Otras

Interno Pedidos de

Area Servicios taller

Figura 1: Sipoc del Area logistica de repuestos de la empresa Motored
Elaboracion: Propia

Desde el afio 2012 en que fue creada la empresa Motored hasta la actualidad se usa el
sistema Dealer Business System de la Compariia Caterpillar Américas Co., dentro del
cual el proceso de compras para reposicion de stock, se hacia de acuerdo a la demanda

histdrica registrada en base a las ventas efectuadas, no se realizaba planificacion en
base a demanda a futuro.

La evolucion historica de la variable nivel de servicio de repuestos Iveco motivo de la
presente tesis, en los ultimos cuatro afios fue la siguiente: a Junio 2015: 71.81% de los
pedidos fueron atendidos sin tiempo de espera, a Junio 2016: 72.02%, a Junio 2017:
71.20% y a Junio 2018: 66.96%. Estos resultados se han obtenido del sistema interno,

perteneciente a la Compafia— modulo de medicion de atencion.

Como se puede apreciar el nivel de atencion habia tenido un comportamiento

decreciente, lo cual era un problema serio porque estaba afectando la atencion a los
clientes y por tanto a la empresa.

La empresa dentro de su area Logistica tratd de mejorar estos indicadores comprando
mas inventario de los items con alto consumo, pero esto no habia solucionado el
problema ya que el nivel de atencidn se veia mayormente afectado por la ausencia de

ftems que empiezan a tener consumo.
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Otraalternativa usada por el Area Logistica fue realizar compras en base a solicitudes
puntuales del area comercial sin una base fundamentada, donde los vendedores piden

lo que consideran se debe tener en stock, pero sin un estudio o investigacion previa.
Esta alternativa de solucion tampoco habia sido exitosa.
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2.2. Investigaciones relacionadas con el tema

Referido al proceso de compra y al servicio de la linea de repuestos, Afana (2014) en
su tesis propuso redisefiar los procesos de la Cadena de suministro gestionandolos
mediante metodologia BPM de mejora de procesos y del flujo del valor de procesos, e
incorporar elementos de la metodologia Kaizen y del modelo DDTI para lograr un
mejoramiento continuo que logre aumentar la eficiencia en areas claves de la empresa.
En su estudio resalté la importancia de considerar a la cadena de suministro como un
flujo donde el valor agregado para el cliente va en aumento al pasar por cada area, y
al hablar de flujo no se refiere solo al fisico, sino al flujo de informacion entre las
personas que conforman la cadena de suministros. Incluyé a las personas en la
propuesta de mejoras por ser los mas expertos para proponer soluciones vy
comprometerse con ellas. Sostuvo que las empresas valoran y reconocen a la
informacion como recurso estratégico, asi como aceptan que las tecnologias de la
informacion son un recurso vital, pues son las que canalizan y transforman la
informacion para generar una ventaja competitiva mediante el buen uso de ésta.

Concluye que todas las mejoras sugeridas son convenientes de aplicar y que son
inversiones a mediano plazo (por recuperarse en menos de dos afios), las que traeran
beneficios economicos y no economicos a la Embotelladora, incrementando su
eficiencia y competitividad, asi como mejorando el ambiente de trabajo y la relacion

interpersonal entre los colegas.

Referido al proceso de compra, Llanes, M., Isaac, C., Moreno, M. y Garcia, G. (2014)
realizaron un trabajo de investigacion que tuvo como objetivo argumentar el enfoque
de integracion basado en procesos integrados para dar un nuevo concepto a la gestién
integrada por procesos. Esta gestion la definieron como el proceso de integrar las
etapas de planificacion, realizacion, controly mejora de los procesos integrados de una
organizacion, su adaptacion constante al entorno organizacional, cumpliendo con las
demandas de los clientes a largo plazo y en forma equilibrada, con el fin de mejorar el
nivel de integracion del sistema. Para dicho fin aplicaron métodos para el analisis y
sintesis de los conceptos analizados a partir de la revision de la literatura especializada,

realizaron la modelacion para la representacion de las interacciones y agujeros negros
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del proceso. Con este analisis definen la gestion integrada por procesos e identifican
las interrelaciones y principales diferencias entre esta y la gestion por procesos. Con
su trabajo concluyen que la gestion integrada por procesos mejora la integracion del
sistema organizacional para alcanzar los objetivos planificados e integrar mediante
herramientas informaticas las etapas de planificacion, operacion, evaluaciéon y mejora
de los procesos. Concluyen también que el criterio de proceso integrado fundamenta
el concepto de gestidn integrada por proceso y permite revelar desde una perspectiva
integradora las interrelaciones y diferencias entre el enfoque de gestion por procesos
y gestion integrada por proceso. Concluyen finalmente que el enfoque de gestion
integrada por procesos, facilita a la organizacion disefiar e implementar el sistema
integrado normalizado, proporcionando a los directivos un pensamiento sistémico para

el analisis y la toma de decision en sus organizaciones.

Referido al servicio de la linea de repuestos, Mora (2010) planted buscar un equilibrio
para satisfacer las necesidades de los clientes otorgandoles el mejor servicio con el
menor inventario, sin embargo, si un bien no esta disponible al solicitarlo el cliente,
perderemos la venta actual y las ventas futuras posiblemente. Medir el servicio al
cliente no es un proceso simple, ya que se debe definir bien la estrategia y los objetivos
decadaactividad. Ningun productotiene valor hasta que llegue a las manos del cliente,
por lo que poner a su disposicién el producto conforma la funcion de distribucion de
un negocio. La disponibilidad del inventario solicitado por el cliente es un concepto
amplio influenciado por la interaccion de varios factores que forman en conjunto el
servicio al cliente. Es decisién de cada empresa asignar una importancia diferenciada
a los factores que influyen en el servicio, segln los mercados que deba atender. Con
su teoria concluye que todo se puede medir y por tanto se puede controlar, a través de
los indicadores de gestién logistica, los cuales son necesarios para que un proceso
logistico tenga éxito, su constante monitoreo permite identificar las fortalezas,
debilidades, oportunidades y amenazas de manera oportuna para tomar las mejores

decisiones sobre el proceso logistico.
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Referido al proceso de compra, German (2007) en su tesis para calcular el prondstico
de la demanda en una empresa de autopartes propuso una metodologia para corregir la
falta de consistencia en el célculo del pronéstico de la demanda basada en la técnica
estadistica Box-Jenkins de series de tiempo que ayudaa conocer la demandaa futuro
con menor riesgo de error, basandose solo en los productos de mayor peso en la
organizacion. Con la metodologia aplicada concluyé que la demanda es acertada en
3% mas respecto a la de periodos anteriores, ya que esta se ajusta de mejor forma a las

variaciones de la demanda.

Referido al proceso de compra y al servicio de la linea de repuestos, Pérez, 1.
Cifuentes, A., Vasquez, C. y Marcela, D. (2006) en su trabajo de investigacion
buscaron mejorar el nivel actual de servicio al cliente (75%) en una empresa
empleando un método cientifico, encontraron como causa principal de no mejora la
faltade una politica de inventario. En base al comportamiento de lademandaevaluaron
diversos métodos de prondstico y finalmente propusieron un sistema de revision
periddica RS, el mas flexible en la implementacion y seguimiento, y més favorable
ademas en tiempos y costos. Implementaron un piloto del modelo por 6 semanas y
concluyeron que se logra mayor efectividad en la demanda del producto, lo cual
aumenta el nivel de servicio al 87%, con esto queda demostrada la efectividad de su

propuesta.

Referido al proceso de compra, Gonzélez (2014) en su trabajo de investigacion indico
que mientras la demanda efectiva es la que se ha demandado durante un periodo de
tiempo, lademandareal es una prevision que se efectta luego de analizar las peticiones
de los clientes y afirmd que es en base a ésta ultima que se debe decidir cuantos
productos se debe tener en inventario, ya que la demanda real no siempre es igual a la
demandaefectiva. Es asi como es muy importante tener informacion sobre la prevision
de ventas para lograr un adecuado control destock y un adecuado nivel de satisfaccion
a los clientes. En su trabajo se propuso aplicar modelos de inventario en base a
demandapotencial que varia con el tiempo. Estos modelos propuestos se deben aplicar
segun las necesidades logisticas de cada empresa. Concluye que su aplicacion
adecuada contribuye y serd efectiva para determinar politicas dptimas de control de
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stock otorgando mayor eficacia en las operaciones logisticas y un mejor servicio al

cliente.

Referido al proceso de compray al servicio de la linea de repuestos, Goicochea (2009)
ensu tesis plantea usar modelos para lograr atendera los clientes de una empresa metal
mecénica entregandoles sus pedidos completos dentro de las 24 horas al 100%. Buscd
reducir los reclamos por pedidos incompletos y elevar el nivel de atencién.

Plante6 un sistema de reposicion de inventario de los productos en funcion a sus
ventas, usando el método cuantitativo y el cualitativo, ademas de la obtencién de
informacion de las personas de la empresa en estudio, que conocen el aspecto técnico
y el consumo de los productos por parte del cliente. Clasific6 los productos por
rotacion y demandaen base a una matriz dandole a cada celda un trato diferente para
la reposicion de stock, considerando ademas las excepciones que siempre existen. Con
su investigacion para el caso analizado logré mejorar el nivel de servicio (en % de
cumplimiento de pedidos entregados completos) de 97% hasta 98% y 100% en un

periodo de tres meses.

Referido al proceso de compra y al servicio de la linea de repuestos, Bravo, R. y
Garcia, T. (2013) en su investigacion proponen un nuevo modelo para el manejo
sistematizado del proceso de reposicion de productos en una empresa de
comercializacion masiva de productos, a través de un método de calculo mejorado para
la tasa de reposicion en la empresa. Usan como herramienta estadistica el andlisis
correlacional. Esto ayudaraa obtener resultados que puedan ser medidosy evaluados,
y obtener el grado de relacion entre dos variables que son la éptima gestion de la
reposicion de mercaderias y el nivel de satisfaccion de los clientes.

Ellos concluyen que el calculo del valor de la tasa de reposicion, como base para
determinar la cantidad final a comprar, es el factor mas importante en el proceso de
reabastecimiento. Determinar una tasa mas precisa segun el comportamiento de las
ventas logra disminuir los problemas de abastecimiento, elimina rupturas de stock y
evita el sobre stock, lo cual permite a futuro considerar la cuasi automatizacion del

proceso.
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Concluyen ademaés que al analizar los valores de ruptura de stock y el nivel de servicio
al cliente en la empresa estudiada se demuestra una relacion fuerte entre ambas
variables, fundamentando asi la hip6tesis de correlacion.

Esto permite establecer que desde el proceso de reposicion es necesario trabajar en
reducir al minimo el ndmero de productos fuera de stock ya que esto lograra un

incremento en el nivel de satisfaccion al cliente final.

Referido al proceso de compra, Hervatin (2009) realizd un proyecto basado en el
concepto de Lean IT: lo correcto en el lugar correcto en el momento adecuado con el
menor coste posible. Todos los resultados y la eficiencia de las areas y empresas de
logistica dependen de ello. Consider6 al BPM como la mejor técnica para mapear los
procesos logisticos de forma correcta, integrada y coherente, y para mejorar los
resultados del negocio. Indic6 que el objetivo de BPM es la busqueda de lo que tiene
mas valor para el cliente y entregar este valor con agilidad. Explicé las maneras de
disefiar y construir un gran proyecto de automatizacion de procesos logisticos, como
mapear todos los procesos de negocio de la compafiia con las técnicas de BPM, el
trabajo de optimizacion y eficiencia de los procesos y la planificacion de la
construccion mediante la aplicacion de un marco riguroso de ingenieria de valor, a
partir de la secuencia para la automatizacion. Concluye que solo después de las
simulaciones y la definicion de indicadores de gestion es que la construccion de la
solucién comienza con eficacia. Concluye también que la busqueda de la eficiencia no
es sblo para reducir costes, o personal, o tiempo, también se centra en la maxima
eficiencia y el uso de los recursos disponibles para generar mayores ingresos

financieros y el reconocimiento del mercado de la calidad de los servicios.

Referidoal proceso de compra, Jaklic, J., Trkman, P., Groznik, A.y Indihar, M. (2006)
en su trabajo de investigacion analizaron la cadena de suministro basadaen la gestion
de procesos empresariales (BPM), ya que consideraron que se pueden lograr ventajas
si los procesos de negocio estan bien definidos, dirigidos e integrados. El objetivo de
su trabajo fue demostrar en dos empresas que la cadena de suministro exitosa se puede
lograr aplicando el método BPM como un proceso constante de medicién de

desempefio, andlisis y mejora continua de los procesos de la cadena de suministro.
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Concluyeron que esta metodologia logra el objetivo esperado ya que logra cambios en
las responsabilidades de las areas involucradas de las empresas estudiadas, mejora el
servicio al cliente, acorta los tiempos del ciclo del proceso, disminuye el uso de los
recursos, y mejora la toma de decisiones, contribuyendo también en la reduccion de

los costos de inventario.

Referido al servicio de la linea de repuestos, Segun lovan, E. y Ivanus, C. (2016) la
gestion de procesos de negocio (BPM) ordena los procesos de negocio y facilita los
esfuerzos de colaboracion que cruzan equipos, departamentosy sistemas, redefiniendo
una organizacion de acuerdo a sus procesos de extremo a extremo, logrando asi
identificar oportunidades de mejora y de crecimiento. Con su trabajo técnico
plantearon pautas sobre qué considerar al usar aplicaciones de procesos empresariales
para resolver sus iniciativas de BPM para asi lograr el éxito de la organizacion como
un todo. Consideran que los expertos de cada area son quienes deben identificar los
procesos basicos y de cadena de valor para lograr una automatizacion eficiente,
dandosetambién soporte en software adecuadosa los procesos del negocio. Plantearon
que implementando un software adecuado se puede medir la marcha de los procesos
mediante los KPIs, los cuales deben alinearse con las estrategias y objetivos de la
organizacion. Hay diversas metodologias para elegir que definiran el enfoque que se
tomara al aplicar el BPM, tales como Six Sigma, Lean, Lean Seis Sigma, Agil, Cascada
y Gestion del Cambio y su eleccion variard segin cada empresa. Con su trabajo
demostraron que la estrategia BPM permite al negocio ser competitivo en un mercado
que cambia cada dia. Las empresas logran reducir sus gastos, tener menos errores,

mejorar el servicio al cliente y tener mejores modelos de prestacion de servicios.

Referido al proceso de compra y al servicio de la linea de repuestos, Vicil, O. y
Jackson, P. (2018) en su investigacion proponen lo siguiente:

Desarrollar un procedimiento automatizado para optimizar y hacer eficiente los niveles
de compras para stock bajo un modelo consiste en un solo producto con dos clases de
demanda prioritaria: independiente y estacionaria, siguiendo el proceso de demanda
de Poisson. Cada clase tiene su propio objetivo de nivel de servicio, definido por el fill

rate y el tiempo de espera. Los plazos de entrega son variables aleatorias
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independientes y distribuidas de forma idéntica. Este es el primer estudio en este
entorno que considera tanto las limitaciones de tiempo de espera con el fill rate

esperado.
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2.3. Estructura tedrica y cientifica que sustenta el estudio

2.3.1. Proceso de compras para stock

2.3.1.1.

2.3.1.2.

Compras: “es el proceso de adquisicion de insumos, repuestos y
materiales en la cantidad necesaria, a la calidad adecuaday al precio
conveniente, puestos a disposicion de operaciones en el lugar y

momento requerido” (Espino, 2016).

Proceso de compras para stock: sistema necesario para asegurar que
una cantidad adecuada de producto esta pedida. (Gonzalez, 2005)

La gestion de compras para stock comprende este control, pero,
ademas, requiere el manejo de los datos objetivos sobre los que basar
unas decisiones de compra solidas, que implican: cuando comprar,
cuanto comprar, qué se va a almacenar, qué servicio estan dando los
proveedores y otros.

Una buena gestién de compras para stock nos debe permitir cubrir las
necesidades de nuestros clientes a un minimo costo. Para lograrlo
debemos comprar en gran cantidad sélo aquellos productos que
tengamos la seguridad de que vamos a vender, debemos comprar la
cantidad en funcion del tiempo en que esperamos que Se vaya a
vender. Asi  conseguiremos autofinanciarlo, 'y, ademas,
disminuiremos los costos de compra. También debemos tener en
cuenta que comprar con excesiva prudencia puede conducirnos a la
ruptura de stock, con el consiguiente perjuicio econémico y de
prestigio. Lo recomendable es no tener en almacén ningun stock para

vender en un plazo superior entre 45 a 60 dias.

Martinez (2007), indica que la gestion de compras tiene que satisfacer
las necesidades de la empresa con elementos exteriores a la misma,
maximizar el capital invertido y buscar alcanzar los objetivos fijados,
sean coyunturales (incremento del beneficio) o estratégicos
(competitividad). Para este fin las politicas y practicas de compras
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contribuyen altamente a asegurar la rentabilidad del negocio y a

obtener calidad en el producto o servicio brindado.

Urzelai (2013), dice que, aunque existen aspectos negativos por
mantener stock en los almacenes de las empresas (costos de
almacenaje y mantenimiento que no aportan valor afiadido, altos
costos de oportunidad, encubrimiento de ineficiencias existentes), la
realidad en las empresas muestra que sin este stock no podrian cubrir

las necesidades de los clientes en tiempo y disponibilidad.

Monterroso (2000), En la mayoria de organizaciones la funcion de
compras tiene una importancia estratégica, porque la eficiencia con
la que se haga va a determinar los costos de produccion de bienes y
servicios y la capacidad de respuesta a los requerimientos externos e
internos; asimismo, la funcion de compras ve todo el proceso de
adquisicion de los bienes y servicios necesarios para el desarrollo de
las actividades de la empresa, y dada la variedad de los bienes y
servicios que se consumen, el &rea de compras se encarga de realizar
multiples gestiones ante los diversos proveedores bajo distintas
modalidades; para lo cual se deben establecer politicas de compras

por cada grupo de items a adquirir.

2.3.2. BPM

Un servicio o producto final entregado al cliente es el resultado de la
interaccion entre las diferentes areas de una empresa, por ello no es
suficiente cumplir objetivos particulares dentro de cada area porque cada
area tiene sélo un enfoque parcial. Partiendo de esto el BPM se orienta y
enfoca en los procesos y en la solucion de los problemas generales de la
organizacion. El duefio de cada proceso es el protagonista en la solucion ya
que conoce Yy entiende el proceso desde el inicio al final y puede analizar
los indicadores en base a la operacién completa y orientar la toma de

decisiones hacia el cumplimiento de los objetivos generales de la empresa.
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Es decir, el BPM alinea los procesos de la empresa con las necesidades del
negocio Yy los clientes.

BPM es una disciplina integradora dentro los negocios que busca mejorar
la eficiencia a través de la gestion de procesos, donde los procesos deben
ser modelados, automatizados, integrados, monitoreados y optimizados
continuamente.

ElI BPM engloba técnicas y disciplinas, que abarcan las capas de estrategia,
negocio y tecnologia, que se comprende como un todo integrado en gestion
a través de los procesos. Es un enfoque sistematico para identificar,
levantar, documentar, disefiar, ejecutar, mediry controlar tanto los procesos
manuales como automatizados, con la finalidad de lograr a través de sus
resultados de manera consistente los objetivos de negocio que se encuentran
alineados con la estrategia de la organizacion. Paralograr los objetivos que
se persiguen con el BPM es necesario sincronizar e integrar los procesos
manuales con los implementados con apoyo de Tl o los que se van a
automatizar.

BPM son todas aquellas practicas de analisis y de gestion orientadas a
procesos que ayudan a mejorar la eficiencia y la eficacia de los servicios
que producen valor. Su implementacion se convierte en una estrategia
empresarial para lograr mayores niveles de excelencia organizacional.

El BPM permite dar una mirada transversal, mas alla de los limites entre
las areas de la empresa, y enfocarse en los procesos de negocios criticos,
que son los que responden a una demanda concreta del cliente por los
productos o servicios de la organizacion, es la solucion de estos procesos
criticos la que contribuira al logro de los objetivos estratégicos. (Hitpass,
2017)

Un proceso de negocios es un conjunto de actividades, que impulsadas por
eventos y ejecutandolas en una cierta secuencia, crean valor para el cliente
externo e interno. (Hammer y Champy, 1994)

Una de las principales caracteristicas de un proceso de negocio es que es
iniciado por el cliente y los resultados de la ejecucion del proceso tienen
que volver al cliente, entendiéndose en el sentido mas amplio que el cliente
también puede ser interno, como un &rea de negocios o externo como el

cliente final.
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BPM son todas aquellas précticas de andlisis y de gestion orientadas a
procesos que ayudan a mejorar la eficiencia y la eficacia de los servicios
que producen valor. Su implementacién se convierte en una estrategia
empresarial para lograr mayores niveles de excelencia organizacional.
BPM no es un concepto simple y no es facil de implementar, es
extremadamente complejo y dificil segin Jeston y Nelis (2006), pero crea
valor para los clientes y para el negocio. Responde ademas a los desafios
constantes del mercado global con un gran impacto en el logro de los
objetivos empresariales.
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2.4. Definicién de términos basicos

24.1

2.4.2

2.4.3

2.4.4

2.4.5

2.4.6

2.4.7

2.4.8

2.4.9

Repuesto: Pieza o parte de un vehiculo destinada a substituir otra que
realiza una funcion anéloga, para eliminar un defecto o averia, o bien para
mejorar las prestaciones. En general, el término se toma como sinénimo de

recambio. (Motorgiga, 2017).

Proceso: son las actividades basicas para convertir las entradas en salidas.
(Sanchez, 2013).

Demanda: es el conjunto de bienes y servicios que los consumidores estan
dispuestos a comprar en el mercado a un precio establecido en un tiempo

determinado, para satisfacer sus necesidades. (Pedraza, 2014).

Inventario o stock: son los materiales que la empresa tiene almacenados

para facilitar la continuidad del proceso productivo. (Vizoso, 2010).

Proveedor: es cualquier persona o proceso que suministra algun insumo.
(Sanchez, 2013).

Dealer net: Precio neto que nos da el proveedor, casi siempre el objetivo
primordial trata de obtener el mejor precio por los adecuados valores de

calidad y plazo de entrega. (Ferrin, 2007).

Stock maximo: cantidad mayor de existencias de un material que se pueden

mantener en un almacén. (Vizoso, 2010).

Stock minimo: cantidad menor de existencias de un material que se puede
mantener en un almacén, bajo el cual el riesgo de ruptura de stocks es muy
grande. (Vizoso, 2010).

Cliente: es la persona o proceso que se ve afectada por el resultado del
proceso. (Sanchez, 2013).
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2.4.10

2411

2.4.12

2.4.13

2.4.14

2.4.15

2.4.16

2.4.17

Pedido: orden de compra del cliente. (Hitpass, 2017).

Reposicion de stock: este proceso se basa en un modelo de distribucion de
inventario por el cual de forma periddica se decidira cuando reponer un
producto en un determinado punto de stock y en qué cantidad. (Anaya,
2007).

Repuestos protegidos: Proceso por el cual el Area de compras decide, por
un periodo de tiempo determinado, fijar de manera forzosa niveles de stock
minimo y maximo para items sin demanda histérica, por determinados

motivos y con el fin de reponer inventario. (Motored S.A., 2018).

Lead time: tiempo que tarda el proveedor en servir un pedido, o tiempo
que transcurre desde la emision del pedido hasta la recepcion fisica del
mismo. (Vizoso, 2010).

Cliente interno: aquel que pertenece a un area de negocio de la empresa.
(Hitpass, 2017).

Cliente final o cliente externo: aquel al que se le entrega un producto o un
servicio y no un subproducto del estado intermedio del proceso. (Hitpass,
2017).

Partes obsoletas: son aquellas que estan en buenas condiciones de trabajo
pero que ya no son Utiles para las operaciones de la compaiiia debido al
reemplazo de méaquinas y equipos por maquinas o equipos de diferente
disefio o tecnologia o modificacion en el disefio de equipos 0 maquinas
fabricadas por el proveedor y también debido a los cambios en los procesos
de manufactura o materiales usados o cambios en los productos
manufacturados. (Ortiz, 2017).

Ruptura de stock: se produce cuando el consumo del producto es superior
al que hemos determinado reponer en almacén, es decir es superior a la

cobertura que tengamos. (Ferrin, 2007).
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2.4.18 Rotacion de Inventario: es el nimero de veces que un articulo se renueva
anualmente en el almacén. Se calcula dividiendo la venta anual entre el
stock promedio. La gestion de stock actta basicamente sobre el indice de
rotacion, tratando de aumentarlo mediante una mejor gestion logistica.

(Anaya, 2007)
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2.5. Fundamentos tedricos que sustentan las hipotesis

Hipotesis

La implementaciin del BPM
en el Proceso de Compra,
mejora el nivel de servicio

de la linea de repuestos
Iveco de la empresa
Motored

Figura 2: Mapa Conceptual

Elaboracién: Propia

Variables

Implementacién
del BPM en el Proceso de
Compra

Numero de rupturas
del stock disponible
de repuestos

Inversion en stock
fisico de la linea de

repuestos

Lead time de
respuesta de la linea
de repuestos

Fundamentos Tedricos

1. Metodologia BPM de mejora de procesos y del
flujo del valor de procesos. Afana (2014).

2. BPM aplicada a la logistica. Hervatin (2009).

3. Enhancing lean Supply chain maturity with
Business process managment. Jaklic, J., Trkman,
P., Groznik, A. y Indihar, M. (2006).

4. Modeling of managment process in an
organization. lovan, E. y lvanus, C. (2016).

1. Gestion Logistica integral. Las mejores
practicas en la cadena de abastecimientos.
Mora (2010).

2. Logistica y distribucion comercial: modelos
de gestidn de inventarios con patrén de
demanda potencial. Gonzdlez (2014).

3. Sistena de control de inventarios del
almacén de productos terminados en una
empresa metal mecanica. Goicochea (2009)

De las investigaciones relacionadas revisadas en el Marco Teorico, se decidio
seleccionar cuatro, que son las expuestas por: Afana (2014), Hervatin (2009), Jaklic,
J., Trkman, P., Groznik, A.y Indihar, M. (2006), también por lovan, E. y Ivanus, C.
(2016).

Todas ellas proponen y han usado la metodologia BPM para implementarla en el
proceso de compra. En el presente tema de estudio se trabajé con esta metodologia
porque se considera conveniente para la mejora de las variables a estudiar, debido a
que el BPM es una gestion integrada por procesos que busca entregar al cliente lo que
tiene mayor valor para él y con agilidad.

Mediante el BPM se puede mapear todos los procesos logisticos de manera correcta,
secuencial, coherente e integrada.

Bajo esta metodologia se puede lograr grandes ventajas porque considera a la cadena
de suministro como un flujo fisico y de informacion entre las personas donde el valor
agregado para el cliente aumenta al pasar por cada area. Facilita los esfuerzos de
comunicacion y colaboracion entre equipos y departamentos, con los cual se logra

obtener procesos ordenados, redefinidos e integrados.
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2.6. Hipotesis

2.6.1

2.6.2

Hipdtesis general

La implementacion del BPM en el Proceso de Compra, mejora el nivel de

servicio de la linea de repuestos Iveco de la empresa Motored.

Hipotesis especificas

a. La implementacion del BPM en el Proceso de Compra, disminuye el
numero de rupturas del stock disponible de la linea de repuestos Iveco de
la empresa Motored.

b. La implementacion del BPM en el proceso de Compra, disminuye la
inversion del stock Fisico de la linea de repuestos Iveco de la empresa

Motored.

c. Laimplementacion del BPM en el proceso de Compra, disminuye el Lead

Time de Respuesta de la linea de repuestos Iveco de la empresa Motored.
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2.7. Variables

2.7.1. Variable Independiente

Implementacion del BPM en el Proceso de compra

Indicador

Grado de implementacion: No implementa Versus Si implementa

2.7.2. Variable Dependiente

Nivel de servicio de la linea de repuestos lveco

Indicadores

= Valor porcentual de los pedidos de repuestos no atendidos por
ruptura de stock versus el total de pedidos realizados en el mes
(Antes y Después de la implementacion del BPM)

= Valor Total del Stock Fisico de Repuestos. Se expresa a precio
neto (Antesy Después de la implementacion del BPM).

= Lead time, es el tiempo invertido en el proceso de atencion por
cada pedido de repuestos, desde que se solicita el pedido hasta
que se atiende, se expresa en dias (Antes y Después de la
implementacion del BPM).

Las variables independientes como las variables dependientes y sus respectivos
indicadores, presentadas anteriormente permitieron trasladar el marco
metodoldgico a un plan de accion, en el cual se pudo determinar en detalle el

método a través del cual cada una de las variables sera medida y analizada.

En el anexo 04 se muestra la matriz de operacionalizacion utilizada para el estudio

de la presente investigacion.
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2.7.3. Formato o protocolo de los instrumentos utilizados

El procedimiento se inici6 con la identificacion de fuentes primarias en la
poblacion de estudio y fuentes secundarias para obtencion de informacion a
través de buscadores de indicadores.

Para la recoleccion de datos se solicitd autorizacion al jefe del Area
Comercial, en base a entrevistas presenciales y correos electronicos.

Una vez obtenidas las autorizaciones necesarias se contactd con el personal
de ventas del Area comercial para que entreguen la informacion requerida.

Respecto al area Logistica, en la cual trabajo, se pidi6é autorizacién al Jefe

de Logistica, y una vez obtenida, se pudo usar la informacion necesaria.
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CAPITULO IlIl: MARCO METODOLOGICO

3.1. Enfoque, tipo, método y disefio de la investigacion

3.11

3.1.2

3.1.3

3.1.4

Enfoque de investigacion

Segln Hernandez (2014) es cuantitativo porque utiliza la recoleccion de datos
para probar hip6tesis con uno o varios instrumentos de medicion y el analisis
estadistico, y se analizan e interpretan esos mismos datos.

En el estudio se ha tratado de cuantificar variables en una realidad.

Tipo de investigacion

Segun Hernandez (2014) es de tipo aplicado porque dirige su aplicacion
inmediata y no al desarrollo de teorias. Tiene como propoésito resolver una
situacion o problema determinado y dar respuesta a preguntas especificas.
La investigacion aplicada utiliza el conocimiento para solucionar problemas

practicos.

Meétodo de investigacion

Se us6 el método explicativo, porque segin Hernandez (2014) pretende
establecer y explicar las causas y/o efectos que originan un suceso o fenémeno
que se estudia, y en qué condiciones se manifiesta o por qué se relacionan dos
0 mas variables.

Este trabajo de tesis, investiga si la implementacion del BPM en el proceso de
compras genera efectos significativos en el Nivel de Servicio de la Linea de
Repuestos Iveco de la Empresa Motored en el periodo Enero — Diciembre del

2018. El estudio se hizo en base a prueba de medias.

Disefio de investigacion
Segun Hernandez (2014) esta investigacion es cuasiexperimental porque se
trabaja con grupos determinados y se pretende manipular una variable

independiente (BPM) y ver su efecto sobre una variable dependiente, la cual a
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suvez se divideen tres variables dependientessecundarias. Se midid la relacion
entre ellas usando indicadores de tipo logistico. En el caso en estudio se pudo
ver como la metodologia BPM afecta directamente la atencion de la linea de
repuestos Iveco de Motored.

La presente investigacion recibe también el nombre de cuasiexperimental
porque se diferencia de un experimento puro en el nivel de seguridad que pueda
tenerse en los resultados de la medicion.

Al ser una investigacién cuasiexperimental se pretende confirmar lo que dice
la hipdtesis, no necesariamente iba a crear mejoras, pero si se comprobé deesta

forma el efecto del estudio.
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3.2. Poblacion y muestra

3.21

3.2.2

Poblacion del estudio

Se us6 toda la informacién de la linea de repuestos lveco de la empresa
Motored, grupo Ferreycorp S.A.A.en la ciudad de Lima, Peru.

Esta informacion comprende cddigos de repuestos, cantidad de stock en
inventario, demanda registrada, cantidad de veces que es solicitado un
repuesto para la venta, cantidad de pedidos generados atendidos y no
atendidos, lead time de repuestos, niveles minimos y maximos establecidos
de inventario.

Se usO una poblacién especifica por cada hipétesis a validar de la
investigacion ya que cada hipotesis corresponde a un objetivo especifico
diferente, y todas las hipotesis juntas a su vez validaron a la hipotesis
principal enbase a la cual se pretendio alcanzar el objetivo principal que es
mejorar el nivel de servicio de la linea de repuestos Iveco de la empresa
Motored.

Para validar la hipdtesis correspondiente al primer objetivo especifico se
uso el conjunto de pedidos de repuestos solicitados por los clientes antes y
después de la investigacion.

Para la hipdtesis que corresponde al segundo objetivo especifico se usé el
conjunto de semanas en que se mide el valor total del stock fisico de
repuestos (a precio neto) antes y después de la investigacion.

Para validar la hipotesis que corresponde al tercer objetivo especifico se usé el
conjunto de pedidos de repuestos solicitados por los clientes antes y después

de la investigacion.

Disefio muestral

El instrumento utilizado corresponde a una fuente interna de la empresa en
estudio: Sistema DBS (Dealer Business system) — Modulo Control de
Inventarios, indicado en la Matriz de consistencias (Anexo 3), dentro del cual

se encuentra la informacion tomada de las poblaciones por cada objetivo
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planteado en la investigacion, dicha informacion permitié tener poblaciones
bastante amplias a las cuales corresponden por tanto muestras grandes y
representativas que permiten una mayor confiabilidad al obtener los resultados.
La validacion de las muestras para la validacion de las hipdtesis
correspondientes al primer y tercer objetivo especificos se realizé con la
formula planteada por los autores Fisher, L. y Navarro, V. (1994) para
poblaciones finitas.

A continuacion, se presenta la poblacién y la muestra que se emplearon por

cadauna de las Variables Dependientes planteadas en esta investigacion.

Variable Dependiente 01
Para la prueba de hip6tesis que corresponde al primer objetivo especifico con
la poblacion que son 1,787 pedidos de repuestos solicitados por los clientes
antes de la investigacion, en base a la cual se obtuvo una muestra de 1,507
pedidos de repuestos solicitados.
El desarrollo de obtencion de la muestra es el siguiente:

2% * 2% *

n= NK?*p.q _ 1787*1.962*0.5*0.5 ~ 1507
e2 (N-1)+K?p.q (0.012 (1787-1))+(1.962*0.5*0.5)

Donde:

n = tamario de la muestra

N = poblacion = 1787

K =1.96 para 95% de confianza

e = 1% = 0.01 error maximo admisible
p = 0.50 probabilidad a favor

q = 0.50 probabilidad en contra
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Para la prueba de hipotesis que corresponde al primer objetivo especifico con
la poblacion que son 2,056 pedidos de repuestos solicitados por los clientes
después de la investigacion, en base a la cual se obtuvo una muestra de 1,694

pedidos de repuestos solicitados.

El desarrollo de obtencion de la muestra es el siguiente:

2% * 2 % *|
NK=*p.q _ 2056*1.96-*0.5*0.5 - 1694

e? (N-1)+K?p.q (0.012 (2056-1))+(1.962*0.5*0.5)

Donde:

n = tamafo de la muestra

N = poblacion = 2056

K = 1.96 para 95% de confianza

e = 1% = 0.01 error méximo admisible
p = 0.50 probabilidad a favor

q = 0.50 probabilidad en contra

b) Variable Dependiente 02

Para la prueba de hipétesis que corresponde al segundo objetivo especifico con
la poblacion que es el Inventario de repuestos valorizado a precio neto se
compar6 las medias del Inventario valorizado antes y después de la
investigacién con varianzas poblacionales conocidas, se selecciond dos
muestras aleatorias cada una en 24 diferenciales de tiempo, los cuales son
semanales. Este tamafio de semanas no es arbitrario, sino que responde a la data
que la empresa mantiene en su sistema integrado de informacion y es el mismo
tamafo que se recolectd y decidio utilizar después de la mejora. Se ha aplicado
el teorema del limite central con la finalidad de asegurar la normalidad de los

datos.
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c) Variable Dependiente 03

Para la prueba de hipotesis que corresponde al tercer objetivo especifico con la
poblacion que son 6,930 pedidos de repuestos solicitados por los clientes antes
de la investigacion, en base a la cual se obtuvo una muestra de 4,026 pedidos

de repuestos solicitados.

El desarrollo de obtencion de la muestra es el siguiente:

2% * 2 % *
n= NKZ2*p.q _ 6930*1.96°*0.5*0.5 — 4026
e2 (N-1)+K?p.q (0.012 (6930-1))+(1.962*0.5*0.5)
Donde:
n = tamafio de la muestra
N = poblacién = 6930
K =1.96 para 95% de confianza
e = 1% = 0.01 error maximo admisible
p = 0.50 probabilidad a favor
q = 0.50 probabilidad en contra
Para la prueba de hipotesis que corresponde al tercer objetivo especifico con la
poblacion que son 7,457 pedidos de repuestos solicitados por los clientes
después de la investigacion, en base a la cual se obtuvo una muestra de 4,198
pedidos de repuestos solicitados.
El desarrollo de obtencion de la muestra es el siguiente:
2% * 2 % *
n= NK2*p.q _ 7457*1.96°*0.5*0.5 = 4198
e2 (N-1)+K2p.q (0.012 (7457-1))+(1.962*0.5*0.5)
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Donde:

n = tamafo de la muestra

N = poblacion = 7457

K = 1.96 para 95% de confianza

e = 1% = 0.01 error méximo admisible
p = 0.50 probabilidad a favor

g = 0.50 probabilidad en contra
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3.3. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

La presente tesis no ha utilizado recursos convencionales para registrar informacion o
datos sobre las variables en estudio (encuestas, cuestionarios, pruebas estandarizadas,
etc.); antes bien se ha trabajado con informacion y registros provenientes del Area
Logistica de la empresa en estudio, previa autorizaciéon, la cual contiene datos
historicos y estadisticos del Sistema informéatico DBS (Dealer Business System), el
correo electrdnico, red informatica interna, y otras plataformas informaticas internas,
todo ello ha sido con autorizacion de la empresa. De la informacion descrita se ha
dejado constancia en los anexos 5, 6, 7, 8, 9y 10.

También se obtuvo mas informacion mediante Analisis de documentos de los procesos
involucrados.

Ademas, se usé informacion técnica y registro de datos numéricos proyectados de
personas vinculadas a la investigacion porque segin Hernadndez Sampieri (2014)
corresponden a una investigacion cuantitativa, la cual se enfoca en datos medibles u
observables.

Luego de obtener la informacion requerida se eligio la informacién de utilidad para el
estudioy se clasificd de acuerdo con atributos numéricos.

Se calculo los indicadores logisticos en base a la informacion obtenida para luego

validar las hip6tesis que corresponden a los objetivos de la presente investigacion.
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3.4. Descripcion de procedimientos de analisis

La informacion seleccionada se usé como guia de analisis y para evaluacion de los
procesos del tema de estudio. Ademas, los datos obtenidos permitieron tener una
vision panoramica e integral del tema a investigar.

Se utilizd el Sistema informatico DBS (Dealer Business System), el programa de
software Microsoft Excel versién 2010, cuadros, tablas dinamicas, graficos y para la
evaluacion y medicion se us6 indicadores logisticos correspondientes a las variables
en estudio. Se aprecid la evolucion mediante diagramas de columnas, divididos por
periodos de tiempo.

Con las variables y sus respectivos indicadores ya establecidos, fue posible medir,
analizar y verificar los datos, para asi poder obtener la informacion suficiente y
necesaria para el andlisis de los resultados de la investigacion.

Se realizaron las pruebas de hipotesis correspondientes a cada objetivo especifico de

la investigacién, para lo cual se uso:

a) Estadistica descriptiva para poder conocer en cada muestra la media,
varianza, desviacion estandar, coeficiente de variacion, valor minimo y

maximo.

b) Estadistica inferencial, se utilizd un tipo de aplicacion diferente segun el

disefio muestral a analizar:

v Pardmetro binomial P, el cual se usa para realizar comparaciones
estadisticas entre las proporciones, porcentajes 0 probabilidades
asociadas con dos poblaciones. Por lo cual el parametro binomial P es
el apropiado a los indicadores logisticos expresados en porcentaje que

se han usado en el presente estudio.
v Diferencia de dos medias para dos muestras independientes con

varianzas poblacionales desconocidas. Se utiliz el Test de Fisher o

Prueba F para hallar las varianzas, pudiendo ser estas iguales o
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diferentes, segun lo cual se aplica también una formulacion de hipotesis

de cola diferente.

Las pruebas de hipétesis, a las cuales se aplico la estadistica descriptiva e inferencial,

fueron segun se indica:

a)

b)

Una prueba de hipotesis para validar si el valor porcentual de las rupturas
de stock de repuestos automotrices fue menor después de la
implementacion. Para su validacion se usd Estadistica descriptiva para las
dos muestras: Pre Test y Post Test, y luego Estadistica inferencial con el
parametro binomial P para diferencia entre proporciones de dos muestras

independientes y una prueba de cola derecha.

Una prueba de hip6tesis para validar si el Inventario valorizado de repuestos
automotrices, expresado en costo neto, fue menor después de la
implementacion.

Para su validacion se uso Estadistica descriptiva en ambas muestras:

Pre Test y Post Test, y luego Estadistica inferencial en la cual se aplico el
Test de Fisher para conocer las varianzas muestrales que resultaron ser
diferentes, luego de lo cual se utiliz6 una formulacion de hipdtesis de cola

izquierda.

Una prueba de hipdtesis para validar si el lead time de repuestos
automotrices, cuantificado en dias, fue menor después de la
implementacion.

Al igual que la prueba de hipotesis del punto b, para su validacion se uso
Estadistica descriptiva para las dos muestras: Pre Test y Post Test, y luego
Estadistica inferencial usando el Test de Fisher con el que se pudo conocer
que las varianzas de las dos muestras eran diferentes, posteriormente se

realizd la prueba de hipdtesis de dos colas.
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En los tres casos mencionados se procesaron los resultados obtenidos y se hizo un
analisis comparativo de los resultados Antesy Después de la implementacion.

Se pudo demostrar cual o cuales de los objetivos planteados en la investigacion
tuvieron un mejor resultado o mejora.

Estos resultados nos permitieron en general determinar si con la implementacién

realizada se obtuvo mejoras o si no se logré obtener un cambio significativo.
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4.1

Capitulo IV: RESULTADOS Y ANALISIS DE RESULTADOS

Resultados

La presente investigacion tuvo como finalidad demostrar la relacion directa
entre la aplicacién de la metodologia BPM (Business process management) en
el proceso de las compras para stock y el nivel de servicio de los repuestos de la
marca lveco en la empresa Motored.

Para realizar el presente estudio se obtuvo datos histéricos de los indicadores
logisticos en base a los cuales se evalud el objetivo principal planteado que a su
vez se dividio en tres objetivos secundarios.

Esta informacion fue obtenida del sistema integrado de informacion DBS
(Dealer Business System).

Una vez recolectada todala informacién necesaria se dividio ésta en dos grandes
grupos, uno con informacion antes de la mejora y el otro con informacién
después de la mejora, con esto se pudo calcular los indicadores logisticos que
sirvieron para la validacion de las hipotesis correspondientes a cada objetivo
secundario, para lo cual se utilizd estadistica descriptiva y estadistica
inferencial.

Mediante la estadistica descriptiva y su interpretacion se pudo valorizar las
variables formuladas en la presente investigacion por cada objetivo secundario,
y a través de la estadistica inferencial se pudo comprobar la validez de las
hipotesis correspondientes a cada objetivo secundario teniendo como base la

evaluacién estadistica.
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4.1.1 Resultados para validar el primer objetivo especifico

Primer objetivo secundario

Hipétesis Secundaria

Variable Dependiente

DIMENSION

Implementar el BPM en el
Proceso de Compra para
disminuir el nUmero de

rupturas del stock
disponible de lalinea de
repuestos Iveco de la
empresa Motored

La implementacion del
BPM en el Proceso de
Compra, disminuye el
numero de rupturas del
stock disponible de lalinea
de repuestos lveco de la
empresa Motored

Disminuye el nimero de
rupturas del stock
disponible de lalinea de
repuestos Iveco de la
empresa Motored

Rupturas del stock
disponible

Figura 3: Informacién objetivo secundario, variable, hipotesis 01.

Elaboracion: Propia.

Como se aprecia visualmente en la Figura 3 el primer objetivo secundario de la
presente investigacion se evalu6 calculando el numero de rupturas del stock
disponible antes y después de la mejora. De esta manera se pudo comprobar si

la implementaciéon del BPM disminuia el valor de este indicador, tal como indica

la Figura 4.

Grupo de estudio
antes de la prusha

Mo e implementa el

Compra

BPM en el proceso de

Calculo del Indicador
Logistico: Numero de
rupturas del stock
disponible

1=

Compra

Caleulo del Indicador
Logistico: Numero de
rupturas del stock
disponible

Prueba

Comparacién de
Indicadores Logisticos
antes y despues de la

<

Grupo de estudio
despues de la prueba

Se implementa el
BPM en el proceso de

Figura 4: Comparativo entre indicadores logisticos del primer objetivo secundario.

Elaboracion: Propia
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Se recolecté como data inicial la poblacion de 1,787 pedidos de repuestos
solicitados por los clientes antes del estudio, en base a la cual se obtuvo una
muestra de 1,507 pedidos de repuestos.

Como data después de la mejora se recolect6 la poblacion de 2,056 pedidos de
repuestos solicitados por los clientes y en base a esta se obtuvo una muestra de

1,694 pedidos de repuestos solicitados.

Se uso el siguiente criterio logistico para determinar el valor porcentual de
rupturas del stock disponible:

nimero de repuestos no atendidos por pedido

rupturas de stock por pedido =

nuamero de repuestos solicitados por pedido

Si el pedido de repuestos solicitado por el cliente se atendié en su totalidad sin
tiempo de espera se consider6 como ATENDIDO.

Si el pedido de repuestos solicitado por el cliente no se atendi6 en su totalidad
sin tiempo de espera se consider6 como NO ATENDIDO.

Para el grupo de muestra de antes y el grupo de muestra después de la mejora se
obtuvo el promedio de pedidosNO ATENDIDOS.

Cadagrupo asu vez se dividio en seis periodos de tiempo expresados en meses.
Se utiliz6 la férmula mostrada a continuacion para calcular el promedio de

rupturas del stock disponible expresado en valor porcentual:

Rupturas,.., + Rupturas,,,, + Rupturas,..; +- +Rupturas,..q

Promedio de Rupturas =

numero de periodos (06)

El resultado obtenido representd el valor porcentual de rupturas del stock

disponible, como se puede apreciar en la tabla 1 a continuacion.

44



Tabla 1:
Escenario antes y después de la mejora - objetivo secundario, variable,
hipotesis 01

Rupturas del stock

disponible (%) Rupturas del stock

. , , " .
Periodo ANTES disponible (%) DESPUES
Periodo 1 29% 28%
Periodo 2 26% 26%
Periodo 3 31% 22%
Periodo 4 24% 28%
Periodo 5 27% 23%
Periodo 6 33% 15%
Promedio Rupturas del 28% 24%

stock disponible (%)

Fuente: Area de Comprasy Control de Inventarios — Motored S.AA.
Elaboracion: Propia

A inicios del estudio la empresa Motored contaba con un valor porcentual
promedio del 28% de rupturas de stock sobre el total de pedidos realizados de
la linea Iveco. (Informacion del Sistema DBS Enero a Junio 2018).

El valor deeste indicadordemostré que el proceso dela compra para stock antes
del estudio no era el mas adecuado y que era necesario realizar cambios a fin de

mejorarlo.



Hecho el estudio y su implementacion se obtuvo los siguientes resultados:

Pedidos de Repuestos No atendidos por
Ruptura de Stock (%)
Resultados antes y después del estudio

MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6

® % de Rupturas del Stock Disponible de Repuestos Periodo Ene 18 - Jun 18

= % de Rupturas del Stock Disponible de Repuestos Periodo Jul 18 - Dic 18

Figura 5: Cuadro comparativo de las rupturas del stock disponible antes y después del
estudio.

Fuente: Area de Compras y Control de Inventarios - Motored S.A.A.

Elaboracién Propia.

Tabla 2:
Resumen estadistico descriptivo - objetivo secundario, variable, hipétesis 01

% pedidos de Repuestos No atendidos por Ruptura de Stock

Antes de la Mejora Después de la Mejora
Media 28% 24%
Varianza 0.001 0.002
Desviacién Estandar 0.03 0.05
Coeficiente de Variacion 10.20% 18.94%
Numero Minimo de Rupturas de Stock 24% 15%
Numero Maximo de Rupturas de Stock 33% 28%
Rango 24 - 33 15 -28
NUumero de Datos Muestreados 1,507 1,694

Fuente: Area de Comprasy Control de Inventarios — Motored S.AA.
Elaboracion: Propia
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De acuerdo a la estadistica descriptiva, ver Tabla 2, la implementacion del BPM
en el proceso de la compra para stock si tuvo un efecto positivo ya que se logro
reducir el valor porcentual de las rupturas de repuestos del stock disponible,

como se aprecia en la Figura 5.

A continuacién, se utilizd la estadistica inferencial para validar la hipétesis

secundaria que corresponde al primer objetivo, mediante pruebas estadisticas.

a) Datos

Se tom6 como informacion la obtenida en la aplicacion de la estadistica
descriptiva correspondiente a las muestras de poblacion seleccionadas y a
las medias de las rupturas de stock de repuestos expresadas en valor
porcentual de antes y después de la mejora, tal como se aprecia a

continuacioén en la Tabla 3.

Tabla 3:
Data inicial para estadistica inferencial - objetivo secundario, variable,
Hipotesis 01

Informacién de pedidos de Repuestos No atendidos por Ruptura de Stock

Antes de la Mejora Después de la Mejora

Media 28% 24&%
Numero de Datos Muestreados 1,507 1,694

Fuente: Area de Comprasy Control de Inventarios — Motored S.AA.
Elaboracion: Propia

De acuerdo con la Tabla 3, para la muestra aleatoria de 1507 pedidos de
repuestos seleccionadas por la empresa se obtuvo que el 28% de esos pedidos
NO fueron atendidos por Ruptura de Stock. Después de implementar el
proyecto de mejora, se selecciond una segunda muestra, esta vez de 1694
pedidosde repuestos, en base a la cual se encontr6 un 24% Pedidos de Repuestos

NO atendidos por Rupturade Stock.
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b) Procedimiento de validacion de la primera hip6tesis

b.1) Tipo de prueba:

De acuerdo a este disefio muestral se aplicd el Parametro
binomial P, utilizado para efectuar comparaciones estadisticas
entre las proporciones, porcentajes o probabilidades asociadas
con dos muestras independientes.

Estos tres términos que comienzan con la letra "p" estan
asociados al Pardmetro binomial P(éxito)

Se realizo la prueba de hipoétesis para diferencia de dos medias
con varianzas poblacionales desconocidas utilizando el Test de

Fisher o Prueba F para hallar las varianzas.

b.2) Enunciado de la hipotesis:

Hipétesis nula (HO)
La implementacion del BPM en el Proceso de Compra, no
disminuye el nimero de rupturas del stock disponible de la linea

de repuestos Iveco de la empresa Motored.

Hipdtesis alternativa (Ha)
La implementacion del BPM en el Proceso de Compra,
disminuye el nimero de rupturas del stock disponible de la linea

de repuestos Iveco de la empresa Motored.

b.3) Formulacion de la hipotesis:

Las hipotesis nula y alternativa fueron formuladas de la siguiente
manera:

Hipdtesis nula = H, = p1< p2

Hipdtesis alternativa= H, = p1 > p2



b.4) Nivel de significacion:

a = 0.05 (Corresponde a la maxima probabilidad de rechazar

la hipotesis nula, siendo ésta verdadera).

SiValordeZ, >Z(1 - a)

=>» Se rechaza la hipétesis nula

SiValordeZ, <Z(1 - a)

=>» Se acepta la hipotesis nula
b.5) Estadistica de prueba:
Parametro binomial P para la diferencia entre proporciones de

dos muestras Independientes

1 — P2 ~N(0,1)

A P
Jp a-p [i + i]

P1 es la Probabilidad de éxito de la Muestra 1
P> es la Probabilidad de éxito de la Muestra 2
n1 es el Tamario de la Muestra 1

n2 es el Tamaifio la Muestra 2

nip1 + mzp2

donde p = .

1507+0.28 + 1694-024 _
P = 1507 + 1694 =
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b.6) Region critica y regla de decision:

Z(1-0) = Z (1-0.05) = 1.645

Region Critica:
RC: < Z(1_a) ) oo >

si Z, € RC, es decir, si:
valordeZ, > Z(1 — a)

=>» Se rechaza la hipotesis nula

si Z, € RC, es decir, si:
valordeZ, < Z(1 — a)

=>» Se rechaza la hipétesis alternativa

/ \
¥ A
/ \
y \
[ \
¥ \
l‘ ‘\
’
'0
I"
/ Region de
/’ Aceptacion
f
/
/ :
Region
-~ critica
Zi1-a)

Figura 6: Region critica y regla de decision para diferencia entre proporciones
de dos muestras independientes.
Elaboracion: Propia
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b.7) Valor del estadistico de prueba

0.28 —0.24
\/0.259 (1 — 0.259) [L + L]
1507 1694

Con el valor estadistico de prueba calculado se obtuvo el siguiente gréfico:

l./ \i
f \
a" '\|
l' ‘|
'l
'l
J
/ : \
/ Region de \
/ Aceptacién
/
Region
critica
Zj1q= 1.645

Figura 7: Validacion del estadistico de prueba para la hipotesis 01.
Elaboracion: Propia

b.8) Decisién y conclusién

Como Z, = 2.58 € RC, tal como se puede observar en la Figura

7, entonces se rechazo la hipotesis nula, aceptandose por tanto la
hipotesis alternativa al 5% de error, es decir: “La implementacion

del BPM en el Proceso de Compra, disminuye el nimero de
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rupturas del stock disponible de la linea de repuestos lveco de la
empresa Motored”.
Por lo explicado se concluye que el Proyecto de Mejora fue

eficaz, afirmacion que se apoya en los datos muestrales.
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4.1.2 Resultados para validar el segundo objetivo especifico

Segundo objetivo secundario Hipotesis Secundaria Variable Dependiente DIMENSION

La implementacion del
BPM en el proceso de

Implementar el BPM en el
N Disminuye la inversion del
Compra, disminuye la

proceso de Compra para
stock Fisicode la linea de

disminuir lainversion del . i .. .. .
.. . inversion del stock Fisico Inversion del stock Fisico
stock Fisicode la linea de repuestos lveco de la

de la linea de repuestos
repuestos Iveco de la empresa empresa Motored
lveco de la empresa
Motored

Motored

Figura 8: Informacion objetivo secundario, variable, hipdtesis 02.
Elaboracion: Propia

De acuerdo a lo visualizado en la Figura 8 el segundo objetivo secundario de la
presente investigacion se evalué mediante la informacion del valor del stock
fisico de repuestos en inventario expresado en precio neto antes y después de la
mejora. Mediante esta forma se logré6 demostrar si la implementacion del BPM

disminuia el valor del stock fisico, tal como lo indica la Figura 9.

Grupo de estudio
antes de la prueba

Grupo de estudio
despues de la prueba

Se implementa el
BPM en el proceso de
Compra

Mo Se implementa el
BPFM en el proceso de
Compra

Calculo del Indicador
Logistico: Stock
Fisico de repuestos
valorizado a costo
neto

Céleculo del Indicadar
Logistico: Stock Fisico
de repuestos
valorizadeo a costo
neto

Comparacion de
Indicadores Logisticos

antes y despues de la
Prueba

Figura 9: Comparativo entre los indicadores logisticos del segundo objetivo secundario.
Elaboracion: Propia
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Se recogi6 como informacion una muestra aleatoria inicial dividida en 24
periodos de tiempo de frecuencia semanal antes de la mejora y una muestra
aleatoria final divididaen el mismo numero de periodos detiempo que lainicial,
a través de ambas muestras se realizd un analisis comparativo de las medias del
stock fisico valorizado antes y después de la prueba.

El tamafio analizado de 24 semanas corresponde a informacion obtenida del
sistema de la empresa en estudio, y se utilizd el mismo tamafio para la
evaluacion posterior.

Se trabajé con varianzas poblacionales conocidas y se aplicé el teorema del

limite central para lograr de esta manera asegurar la normalidad de los datos.

Se uso el siguiente criterio logistico para expresar el valor de la media del stock

fisico a precio neto:

Stock fis.gom1 + Stock fis.gomp + Stock fis.;omzt+ -+ Stock fis.gomaa

Promedio de stock fisico =

nimero de semanas (24)

Se aplico la formula indicada para el grupo de muestra de antes y el grupo de
muestra después de la mejora obteniéndose de esta forma el promedio de stock

fisico de repuestos valorizado a precio neto en la moneda de dolares.

En la tabla 4 a continuacion se puede apreciar la informacion de los inventarios

de las semanas muestreadas antes y después de la prueba:
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Tabla 4:
Escenario antes y después de la mejora - objetivo secundario, variable, hipétesis 02

Stock fisico en precio neto Stock fisico en precio

Periodo (moneda USD) neto (moneda USD)

ANTES DESPUES
Semanal 114,594 159,038
Semana 2 143,992 179,244
Semana 3 162,519 188,116
Semana 4 186,608 193,439
Semana 5 184,138 194,130
Semana 6 198,832 191,549
Semana 7 195,600 194,305
Semana 8 156,052 202,839
Semana 9 157,319 201,032
Semana 10 156,875 201,261
Semana 11 174,383 199,968
Semana 12 164,164 194,149
Semana 13 169,126 193,803
Semana 14 167,145 193,801
Semana 15 170,189 207,620
Semana 16 176,893 226,846
Semana 17 176,331 239,673
Semana 18 180,902 241,999
Semana 19 179,493 241,104
Semana 20 160,324 236,775
Semana 21 160,664 236,079
Semana 22 164,186 237,866
Semana 23 165,655 237,712
Semana 24 163,158 268,023

Promedio Stock fisico
en precio neto 167,881 210,849

(moneda USD)

Fuente: Area de Comprasy Control de Inventarios — Motored S.AA.
Elaboracion: Propia



A inicios del estudio la empresa Motored contaba con un Inventario valorizado
promedio de 167,881 usd (Informacion del Sistema DBS Enero a Junio 2018).

Después del estudio y su implementacion se obtuvo los siguientes resultados
segun se muestra en la Figura 9 y la Tabla 5:

Inventario valorizado de Repuestos (USD)
Resultados antes y después del estudio

300,000.00

250,000.00

200,000.00

150,000.00

100,000.00
50,000.00 -F -
0.00

b O > © O Q0 @ 9 909 DA IDdD X O O 99O O DN D A%

PRI IR PP I P ITIIIIOLLP IR

S K K KKKy @ QDY QY QY QD QDY Y Y Y
Inventario valorizado a Dealer Net USD Periodo Ene 18 - Jun 18

Inventario valorizado a Dealer Net USD Periodo Jul 18 - Dic 18

Figura 10: Cuadro comparativo del Inventario valorizado de repuestos antes y después del
estudio.
Fuente Motored S.A.A. Elaboracion: Propia

Tabla 5:
Resumen estadistico descriptivo - objetivo secundario, variable, hipotesis 02

Inventario valorizado a Dealer Net (USD)

Antes de la Mejora Después de la Mejora
Media 167,881 210,849
Varianza 284,313,825 652,989,591
Desviacion Estandar 16,862 25,554
Coeficiente de Variacion 10.04% 12.12%
Numero Minimo de Inventario 114,594 159,038
Nimero Maximo de Inventario 198,832 268,023
Rango 114,594 - 198,832 159,038 - 268,023
Numero de Datos Muestreados 24 24

Fuente: Area de Comprasy Control de Inventarios—Motored S.AA.
Elaboracion: Propia

56



De acuerdo a la estadisticadescriptiva la implementacion del BPM en el proceso
de la compra para stock tuvo como efecto un incremento en el valor del
inventario de repuestos.

Este incremento del stock fisico esté justificado porque era necesario invertir en
comprar mas volumen para disminuir las rupturas de stock, el lead time y
aumentar el nivel de Servicios de repuestos, lo cual estd demostrado en el
presente estudio.

Como siguiente paso de validacion se aplicé la estadistica inferencial para poder
validar la hipétesis secundaria que corresponde al segundo objetivo, mediante

pruebas estadisticas.

a) Datos

Se tomé parte de la informacion utilizada en la aplicacion de la estadistica
descriptiva, la cual corresponde a las muestras de poblacion seleccionadas
divididas en 24 periodos de frecuencia semanal antes de la prueba vy el
mismo numero de periodos con frecuencia semanal después de la prueba;
las medias del stock fisico de repuestos y su desviacion estdndar antes y

después de la mejora, tal como se aprecia en la Tabla 6.

Tabla 6:
Data inicial para estadistica inferencial - objetivo secundario, variable, hipotesis 02

Informacién del Stock fisico de Repuestos valorizado

Antes de la Mejora Después de la Mejora
Promedio de Stock Fisico (precio 167 881 210 849
neto en délares) ’ '
Desviacion Estandar de Stock
Fisico 16,862 25,554
Tamafio de muestra (en semanas) 24 24

Fuente: Area de Comprasy Control de Inventarios — Motored S.AA.
Elaboracion: Propia
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De acuerdo a esta informacion se validd si existe diferencia significativa
respecto a que el valor total del stock fisico de repuestos en la empresa en
estudio después de la implementacion del proyecto de mejora es menor que el
valor total del Stock fisico de repuestos mantenido antes de la mejora. Para ello,
se evalud el Promedio y Desviacion Estandar de Stock Fisico Mantenido por la
empresa a lo largo de 24 semanas antes de la mejora. Luego se implemento la
mejora, y entonces se volvié a medir el Promedio y Desviacion Estandar de

Stock Fisico Mantenido por la Empresa 24 semanas después de la mejora.

b) Procedimiento de validacion de la segunda hipétesis

b.1) Tipo de prueba:

De acuerdo a este disefio muestral se aplicd la prueba de hipdtesis
para diferencia de dos medias muestrales independientes con
varianzas poblacionales desconocidas. Pero al desconocerse
dichas varianzas muestrales y no saber si éstas son iguales o
diferentes se tuvo que realizar primero una prueba de hipotesis
(Parte 1) para la razon de varianzas en muestras independientes
utilizando el Test de Fisher o Prueba F.

De esta forma se pudo calcular las varianzas muestrales y deducir
en base a estas si las varianzas poblacionales eran iguales o
diferentes para luego aplicar el estadistico de prueba
correspondiente.

Posteriormente se aplicé una segunda prueba de hip6tesis (Parte
2) para diferencia de dos medias, la cual dependid de si las
Varianzas eran Desconocidas e Iguales, o si las Varianzas eran
Desconocidas y Diferentes.

En este caso se obtuvo como resultado que eran varianzas
poblacionales desconocidas e iguales y se aplicé el segundo

estadistico de prueba que correspondia.
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Desviacion Estandar Muestral de Stock Fisico Antes de la Mejora
Desviacion Estandar Muestral de Stock Fisico Después de la Mejora
Varianza Muestral de Stock Fisico Antes de la Mejora

Varianza Muestral de Stock Fisico Después de la Mejora

Media Muestral de Stock Fisico Antes de la Mejora

Media Muestral de Stock Fisico Después de la Mejora

Nivel de Significancia (a)

Tamano de la Muestra en Semanas Antes de la Mejora

Tamafio de la Muestra en Semanas Después de la Mejora

Grados de Libertad de Stock Fisico Antes de la Mejora

Grados de Libertad de Stock Fisico Después de la Mejora

vV v v v v vV v v&vYy

>

16,862
25,554
284,313,825
652,989,591
167,881
210,849
5%

24
24
23

23

Figura 11: Data integral para aplicacion de estadistico de prueba. Objetivo

secundario, variable, hipotesis 02.
Elaboracion: propia

b.2) Enunciado de la hipotesis:

Hipotesis nula (HO)

La implementacion del BPM en el Proceso de Compra,

disminuye la inversion del stock fisico de la linea de repuestos

Iveco de la empresa Motored.

Hipdtesis alternativa (Ha)

La implementacion del BPM en el Proceso de Compra, no

disminuye la inversion del stock fisico de la linea de repuestos

Iveco de la empresa Motored.

b.3) Prueba - Parte 1:

b.3.1) Formulacion de la hipétesis

Para determinar las varianzas muestrales las hipdtesis nula y

alternativa fueron formuladas de la siguiente manera:
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Hipétesis nula = Hy = 01?2 = 022

Varianzas muestrales son iguales

Hipétesis alternativa= H, = 61% + 022
Varianzas muestrales son diferentes

b.3.2) Nivel de significacion:

o = 0.05 (Corresponde a la maxima probabilidad de rechazar
la hipotesis nula, siendo ésta verdadera).

b.3.3) Estadistica de prueba:

Test de Fisher o Prueba F, para la razon de varianzas en dos
muestras Independientes por no conocer las varianzas muestrales

y no saber si son iguales o diferentes.

s
0o~ g ~ T (n1-1,n2-1)

Slzes la Varianza muestral 1 = 61? = 284,313,825

Szzes la Varianza muestral 2 = 622 = 652,989,591

Grados de libertad de la muestrani=n1—1:24-1=23

Grados de libertad de la muestrana=n2—1:24-1=23
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b.3.4) Region critica y regla de decision:

F

(@2, n1-1,n2-1) — T (0.025, 23, 23)

F =231

F oz ni1n2)= F (0975, 23, 23)

Region Critica:

RC
= < -0, Fo(gl nl-1,n2-1) >U <Fo

Si FO € RC, es decir si:

F = 043

(1-%,n1-1,n2-1)’

Valor de FO < F(g, ni-1mz-1) 0 FO>Fq -2 n1-1,n2-1)

=>» Se rechaza la hipétesis nula

Si FO ¢ RC, es decir si:

Valor de FO > F<g, ni-1nz-1) 0 FO <Fg % n1-1,n2-1)

=>» Se rechaza la hipotesis alternativa

oo >
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Figura 12: Region critica y regla de decision para diferencia de dos medias muestrales
independientes con varianzas poblacionales desconocidas.
Elaboracién: Propia

b.3.5) Valor del Estadistico de prueba:

284,313,825

0 = 652989591 F 11,n0.1)= 0-44

Con el valor estadistico de prueba calculado se obtuvo el
siguiente grafico:
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Region de
Aceptacion

D
e

PR P S S S

Region Region

critica critica
Y SRR | - -— -
F (o/2, n1-1,n2-1) = 0.43 F(141/2, n1-1,n2-1) = 231

Figura 13: Validacion del estadistico de prueba para evaluar varianzas muestrales.
Elaboracion: Propia

b.3.6) Decision y conclusion:

Como F, = 0.44 pertenece a la Region de Aceptacion, entonces

se rechazo la hipotesis alternativa y se acepto la hipétesis nula,

aceptandose por tanto que las varianzas muestrales

correspondientes a las dos poblaciones en estudio son iguales.
b.4) Prueba - Parte 2:

b.4.1) Formulacién de la hipotesis

Se realizd sobre la diferencia de dos medias muestrales con

varianzas poblacionales desconocidas e iguales:

Ha = Mstock Fisico Despuésde laMejora Mstock Fisico Antes de la Mejora



Formulandose las hipétesis nula y alternativa de la siguiente

manera:

Hipotesis nula:

H, = pStock Fisico Despues de la Mejora > pStock Fisico Antes de la Mejora

Hipotesis alternativa:

H, = pStock Fisico Despues de l1a Mejora < pStock Fisico Antes de la Mejora

b.4.2) Nivel de significacion:

a = 0.05 (Corresponde a la maxima probabilidad de rechazar

la hipétesis nula, siendo ésta verdadera).

b.4.3) Estadistica de prueba:

Se aplicd la prueba correspondiente para diferencia de dos

medias con varianzas poblacionales desconocidas e iguales:

X . . -X

tg * = ~t (n1+n2-2

ny Ny

X1 esla media Muestral 1
X2 esla media Muestral 2

n, es el Tamafno de la Muestra 1
n, es el Tamafo de la Muestra 2

S; es la Varianza Poblacional
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(n1-1)S8? + (n2 —1)S82
n1T + n2 — 2

Donde: Slf =

b.4.4) Region critica y regla de decision:

t t = -1.68

(e, n1-1,n2-1) ~ " (0.05, 23, 23)

Region Critica:
RC= < -, ¢ty n1-1+n2-1) >

Sit, € RC, es decir si:

Valorde t0 < t(4 n1-1m2-1)

=>» Se rechaza la hipétesis nula

Sit, & RC, es decir si:
Valorde t0 >t n1-1m2-1)

=>» Se rechaza la hipoétesis alternativa
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Figura 14: Region critica y regla de decision para diferencia de dos medias
independientes con varianzas poblacionales desconocidas e iguales.
Elaboracion: Propia

b.4.5) Valor del Estadistico de prueba:

Con el valor estadistico de prueba calculado se obtuvo los

siguientes resultados graficados en la Figura 14:

2 = (24 —1)284,313,825 + (24—1)652,989,591_468 651 708
p 24 + 24 — 2 - e

210,849 — 167,881
to = = 6.88

J468,651,708 x [41—0+ L

40
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1, =6.88

/ ; Region de ‘.\
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t(4:1, ni+n2-2)= " 1.68

Figura 15: Validacion del estadistico de prueba para hipdtesis 02.
Elaboracion: Propia

b.4.6) Decision y conclusion:

Como t, = 6.88 pertenece a la Region de aceptacion, entonces
se acepto la hipotesis nula, aceptandose por tanto que con el nivel
de significancia 0.05, la afirmacion de que el valor del Stock
Fisico de Repuestos después de la Mejora tiene un nivel inferior
al valor del Stock Fisico de Repuestos Antes de la Mejora No se

apoya con los datos muestrales.



4.1.3 Resultados para validar el tercer objetivo especifico

Tercer objetivo secundario

Hipotesis Secundaria

Variable Dependiente

DIMENSION

Implementar el BPM en el
proceso de Compra para
disminuir el Lead Time de
Respuesta de la linea de
repuestos Iveco de la
empresa Motored

La implementacion del
BPM en el proceso de
Compra, disminuye el Lead
Time de Respuesta de la
linea de repuestos lveco de
la empresa Motored

Disminuye el Lead Time de
Respuesta de la linea de
repuestos Iveco de la
empresa Motored

Lead Time

Figura 16: Informacion objetivo secundario, variable, hipotesis 03.

Elaboracion: Propia

De acuerdo a lo que indica la Figura 15 el tercer objetivo secundario de la
presente investigacion se pudo evaluar determinando el Lead time de respuesta
dela linea derepuestos Iveco antes y después de la mejora. Conesta informacion
obtenida se logré comprobar si la implementacion del BPM disminuia el valor

del indicador logistico del Lead time, como se indica en la Figura 17.

Grupo de estudio
despues de la
prueba

Grupo de estudio
antes de la prueba

Se implementa el
BPM en el proceso
de Compra

No Se implementa
el BPM en el
proceso de Compra

Calculo del
Indicadar
Logistico: Lead
Time de repuestos

<

Célculo del
Indicador Logistico:
Lead Time de
repuestos

Comparacion de
Indicadares Logisticos
antes y despues de la

Prueba

L,

Figura 17: Comparativo entre los indicadores logisticos del tercer objetivo secundario.

Elaboracion: Propia
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La informacion inicial recogida fue la poblacion de 6,930 pedidos de repuestos
solicitados por los clientes antes del estudio, a partir de la cual se obtuvo una
muestra de 4,026 pedidos de repuestos.

En base a la informacion recolectada después del estudio se trabajo con la
poblacion de 7,457 pedidos de repuestos solicitados por los clientes y con ella
se obtuvo una muestra de 4,198 pedidos de repuestos solicitados.

Se entiende por Lead time al tiempo total invertido en el proceso de atencion
por cada pedido de repuestos, desde que el cliente solicita el pedido hasta que
es atendido, expresado en dias.

Se empled el siguiente indicador logistico para determinar el lead time de

repuestos por pedido:

Lead time por pedido = Fecha de atencion del pedido- Fecha de solicitud del pedido

Para el grupo de muestra de antes y el grupo de muestra después de la mejora se
obtuvo el promedio del lead time de repuestos por pedido.

Cadagrupo asu vez se dividio en seis periodos de tiempo expresados en meses.
Se aplico la siguiente formula para obtener el valor de la media del lead time de

repuestos expresado en dias:

Lead time,,,, + Lead time,,,, + Lead time,,.; + ---+Lead time,,,

Promedio Lead time =

nimero de periodos (06)

El resultado obtenido represent6 el Lead time de repuestos por pedido en cada
periodo antes y después de la mejora, como se puede apreciar en la tabla 7 a

continuacion.
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Tabla 7:
Escenario antes y después de la mejora - objetivo secundario, variable,
hipotesis 03

Lead time de Lead time de repuestos

Periodo repueAmSE S(d"as) (dias) DESPUES
Periodo 1 5.94 3.71
Periodo 2 4.24 3.84
Periodo 3 5.74 313
Periodo 4 4.29 3.79
Periodo 5 4.40 3.60
Periodo 6 5.26 2.56

Promedio Lead time

de repuestos (dias) 5 3

Fuente: Area de Comprasy Control de Inventarios — Motored S.AA.
Elaboracion: Propia

Como se puede apreciar el Lead time promedio de respuesta de la linea de
repuestos lveco era 5 dias (Informacion del Sistema DBS Enero a Junio 2018).
El resultado de este indicador permitié notar que el Lead time de repuestos por
pedido era mas grande de lo esperado y no estaba de acuerdo a la necesidad de
los clientes por lo cual era primordial realizar mejoras en el proceso de lacompra
para stock a fin de poder reducir el Lead time.

Hecho el estudio y su implementacion se consiguié los siguientes resultados

mostrados en la Figura 17 y en la Tabla 8.

70



o B N W s U1 O N

Lead time de Repuestos (dias)
Resultados antes y después del estudio

MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6

m Lead time de Repuestos Periodo Ene 18 - Jun 18 » Lead time de Repuestos Periodo Jul 18 - Dic 18

Figura 18: Cuadro comparativo del Lead time de repuestos antes y después del estudio.
Fuente Motored S.A.A. Elaboracion: Propia

Tabla 8:
Resumen estadistico descriptivo - objetivo secundario, variable, hipotesis 03

Lead time de Repuestos (dias)

Antes de la Mejora Después de la Mejora

Media 5 3

Varianza 68.43 31.13
Desviacion Estandar 8.27 5.58
Coeficiente de Variacion 166.52% 159.98%
NUimero Minimo de Lead time 1 1

NUimero Maximo de Lead time 30 18

Rango 1-30 1-18

NUumero de Datos Muestreados 4,026 4,198

Fuente: Area de Comprasy Control de Inventarios — Motored S.AA.
Elaboracion: Propia

De acuerdo a la aplicacion de la estadistica descriptiva se puede notar que la
implementacion del BPM en el proceso de la compra para stock si tuvo un efecto

positivo ya que se logro reducir el Lead time de repuestos del stock disponible.

Posteriormente se utilizo la estadistica inferencial para poder validar la hipétesis

secundaria que corresponde al tercer objetivo, mediante pruebas estadisticas.
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a) Datos

Se tomé parte de la informacion utilizada en la aplicacion de la estadistica
descriptiva, la cual corresponde a las muestras de poblacion seleccionadas
de pedidos de repuestos requeridos por los clientes antes de la investigacion
y otra muestra de pedidos de repuestos solicitados por los clientes después
de la investigacion; las medias del Lead time de repuestos y su desviacion

estandar antes y después de la mejora, tal como se aprecia en la Tabla 9.

Tabla 9:
Data inicial para estadistica inferencial - objetivo secundario, variable, hipotesis 03

Informacién del Lead time de Repuestos

Antes de la Mejora Después de la Mejora
Promedio de Lead Time (en dias) 5 3
Desviac’ion Estandar de Lead 827 558
Time (dias)
Tamafo de muestra (en niUmero 4026 4198

de pedidos de repuestos)

Fuente: Area de Comprasy Control de Inventarios — Motored S.AA.
Elaboracion: Propia

De acuerdo a la informacion de la Tabla 9, para una muestra aleatoria de 4026
pedidos de repuestos seleccionados antes de la investigacién se obtuvo que el
Lead time de repuestos era 5 dias. Después de implementar el proyecto de
mejora, se seleccion6 una segunda muestra, esta vez de 4198 pedidos de
repuestos, en base a la cual se determino que el Lead time de repuestos era 3
dias.

Con un nivel de significancia del 5% se efectud una prueba para pretender
probar si existe diferencia significativa respecto a que el Lead time de repuestos
en la empresa en estudio después de la implementacion del proyecto de mejora
es menor que el Lead time de repuestos obtenido antes de la mejora. A

continuacion, se evalud el Promedio y Desviacion Estandar del Lead time de



repuestos mantenido por la empresa a lo largo de seis meses antes de la mejora.

Luego de implementarse la mejora se volvid a medir el Promedio y Desviacién

Estandar del Lead time de repuestos obtenido en la Empresa 06 meses después

de la mejora.

b) Procedimiento de validacion de la tercera hipotesis

b.1) Tipo de prueba:

De acuerdo a este disefio muestral se aplicd la prueba de hipdtesis
para diferencia de dos medias con varianzas poblacionales
desconocidas. Pero como no se conoce estas varianzas
muestrales y no saber si éstas son iguales o diferentes, primero se
tuvo que hacer una prueba de hipotesis (Parte 1) para la razon de
varianzas en muestras independientes utilizando el Test de Fisher
0 Prueba F.

De esta forma se determind las varianzas muestrales y en base a
estas se pudo deducir si las varianzas poblacionales eran iguales
o diferentes, luego de lo cual se aplicé el estadistico de prueba
respectivo.

A continuacion, se aplicé una segunda prueba de hipétesis (Parte
2) para diferencia de dos medias muestrales independientes, la
cual dependid de si las Varianzas eran Desconocidas e Iguales, o
si las Varianzas eran Desconocidas y Diferentes.

Para este caso se obtuvo como resultado que eran varianzas
poblacionales desconocidas y diferentes, luego de lo cual se

aplico el segundo estadistico de prueba que correspondia.
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Desviacion Estandar Muestral de Lead Time Antes de la Mejora
viacion Estandar Muestral de Lead Time Después de la Mejora
Varianza Muestral de Lead Time Antes de la Mejora

Varianza Muestral de Lead Time Después de la Mejora

Media Muestral de Lead Time Antes de la Mejora

Media Muestral de Lead Time Fisico Después de la Mejora
Nivel de Significancia (a)

Tamaino de la Muestra en Semanas Antes de la Mejora
Tamaiio de la Muestra en Semanas Después de la Mejora
Grados de Libertad de Lead Time Antes de la Mejora

Grados de Libertad de Lead Time Después de la Mejora

vV vV vV vV vV v v v VvY

>

8.27

5.58

68.43

31.13

5.00

3.00

5%

4026

4198

4025

4197

Figura 19: Dataintegral para aplicacion de estadistico de prueba. Objetivo secundario,

variable, hipétesis 03.
Elaboracion: Propia

b.2) Enunciado de la hipotesis:

Hipdtesis nula (HO)

La implementacion del BPM en el Proceso de Compra,

disminuye el Lead Time de Repuestos de la linea de repuestos

Iveco de la empresa Motored.

Hipdtesis alternativa (Ha)

La implementacion del BPM en el Proceso de Compra, no

disminuye el Lead Time de Repuestos de la linea de repuestos

Iveco de la empresa Motored.
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b.3) Prueba - Parte 1:
b.3.1) Formulacién de la hipotesis

Para determinar las varianzas muestrales las hipdtesis nula y

alternativa fueron formuladas de la siguiente manera:

Hipotesis nula = Hy = 01?2 = 022

Varianzas muestrales son iguales

Hipétesis alternativa= H, = 61* + 027

Varianzas muestrales son diferentes

b.3.2) Nivel de significacion:

a = 0.05 (Corresponde a la maxima probabilidad de rechazar

la hipdtesis nula, siendo ésta verdadera).

b.3.3) Estadistica de prueba:

Test de Fisher o Prueba F, para la razon de varianzas en dos

muestras Independientes por desconocer las varianzas muestrales

y no saber si son iguales o diferentes.

F

0 g ~ P n-1,n2-1)

Slzes la Varianza muestral 1 = 61% = 68.43

Szzes la Varianza muestral 2 = 622 = 31.13

75



Grados de libertad de la muestra n1=ni1—1: 4026 — 1 = 4025

Grados de libertad de la muestranz=n2—1: 4198 — 1 = 4197

b.3.4) Region critica y regla de decision:

F F =0.94

(@2, n1-1,n2-1) ~ " (0.025, 4025, 4197)

F =1.06

(0.975, 4025, 4197) ~

F

(1-a/2, n1-1,n2-1) ~

Region Critica:

RC

= <—%, Fo(g’ ni-1,n2-1) > U <Foy -2 mi-1,n2-1) 7 ©

Si FO € RC, es decir si:

Valorde FO < Fx 1y 4 np 4 6 FO> Fo ¢ m-1m2-1)

=>» Se rechaza la hipétesis nula

Si FO ¢ RC, es decir si:
Valor de FO > F(g‘ ni-1nz-1) 0 FO<Fg, 2 ni-1,m2-1)

=>» Se rechaza la hipétesis alternativa

>
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4
:
] Region de
: Aceptacion
<
3
d
i
Regién. | ' Region
critica i ~ critica
‘‘‘‘‘‘ ‘.‘--4-‘_“ - - bt ionitndonatndi
F F ey
(a/2, n1-1,n2-1) (1-a/2, n1-1,n2-1)

Figura 20: Region critica y regla de decision para diferencia de dos medias
muestrales independientes con varianzas poblacionales desconocidas.
Elaboracion: Propia

b.3.5) Valor del Estadistico de prueba:

E — 68.43 =

0 2.20
0 31.13

(n-1,n2-1)

Con el valor estadistico de prueba calculado se obtuvo lo

graficado en la Figura 20:
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Fo=2.20

’ \
y 2 Region de \\

: Aceptacion

Region Regibn
critica critda

' PRSP PN | - — - » »

Fla/z, n1-1,n2-1)= 0.94 Fli-a/2, n1-1,n2-1)= 1.06

Figura 21: Validacion del estadistico de prueba para evaluar varianzas muestrales.
Elaboracion: Propia

b.3.6) Decision y conclusion:

Como F, = 2.20 no pertenece a la Region de Aceptacion,
entonces se rechazo la hipotesis nula y se aceptd la hipotesis
alternativa, aceptandose por tanto que las varianzas muestrales

correspondientes a las dos poblaciones en estudio son diferentes.

b.4) Prueba - Parte 2:

b.4.1) Formulacion de la hipétesis

Se realizd sobre la diferencia de dos medias muestrales con

varianzas poblacionales desconocidas y diferentes:

R = Hiead time Después de laMejora Miead time Antes dela Mejora
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Se formularon las hipétesis nula y alternativa de la siguiente

manera:

Hipotesis nula:

H, = pLead time Despues de la Mejora > pLead time Antes de la Mejora

Hipotesis alternativa:

H, = pLead time Despues de la Mejora < pLead time Antes de la Mejora

b.4.2) Nivel de significacion:

a = 0.05 (Corresponde a la maxima probabilidad de rechazar

la hipétesis nula, siendo ésta verdadera).

b.4.3) Estadistica de prueba:

Se aplicd la prueba correspondiente para diferencia de dos

medias con varianzas poblacionales desconocidasy diferentes:

6% * 03

X 4 -X

tg *= ~t (n1+n2-2)

X1 esla media Muestral 1
X2 esla media Muestral 2

n, es el Tamano de la Muestra 1
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n, es el Tamafio de la Muestra 2

Sf, es la Varianza Poblacional

(n1 -1)S? + (n2 —1)S2

Donde: S? =
onde: Sp nt + n2 — 2

b.4.4) Region critica y regla de decision:

t (@ ni-1,n2-1) t (0.05, 4026-1, 4198-1) t (0.05,8222)= -1.65

Region Critica:

RC= <—-, %4 n1-14n2-1) >

Sit, € RC, es decir si:

Valorde t0 < t(4 n1-1m2-1)

=» Se rechaza la hipotesis nula

Sit, & RC, es decir si:
Valorde t0 >t n1-1n2-1)

=>» Se rechaza la hipétesis alternativa
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| 2% Region de \
! Aceptacion \

Region
critica

bty - - - >

t(a, nl+n2-2)

Figura 22: Region critica y regla de decision para diferencia de dos medias
independientes con varianzas poblacionales desconocidas y diferentes.
Elaboracion: Propia

b.4.5) Valor del Estadistico de prueba:

(4026 —1)68.43 + (4198 —1)31.13
Sz = = 49.39
P 4026 + 4198 — 2

3 -5
tg = =—-12.90

J49.39 o | ot |

4026 4198

Con el valor estadistico de prueba calculado se obtuvo lo

graficado en la Figura 23:
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t,=-12.90 F i

4 \
4
/ \
f \

I' .l

y |
c' ‘l

/ "
'i
2 \
= \
/ ’ Region de ",‘
f Aceptacion ‘\

. \

.
Region -
critica

e , " i .
t (o, n1+n2_2)=—1.65

Figura 23: Validacion del estadistico de prueba para la hipétesis 03.
Elaboracion: Propia

b.4.6) Decision y conclusion:

Como t, = -12.90 no pertenece a la Region de aceptacion,
entonces se rechazd la hipétesis nula y se aceptd la hipdtesis
alternativa, aceptandose por tanto que con el nivel de
significancia 0.05, la afirmacion de que el Lead time de
Repuestos después de la Mejora tiene un nivel inferior al Lead
time de Repuestos Antes de la Mejora Si se apoya con los datos

muestrales.
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4.2

Anadlisis de resultados

Lavalidacion de las tres hipotesis y los resultados logrados después de la prueba
estuvieron fundamentados en el Proyecto de Mejora que se llevd a cabo como

parte principal del presente estudio.

Con la informacion estadistica y los indicadores logisticos obtenidos anteriores
al Proyecto y mediante el analisis y entendimiento de la situacion del Inventario
de repuestos de la linea Iveco del Area de Compras se pudo detectar cuales eran
los problemas existentes que afectaban el nivel de Servicio de la linea de

repuestos lveco.

Para ello se usé el concepto de la cadena de valor de Porter (2015), y se pudo
visualizar el esquema de procesos logisticos e identificar dentro de las

actividades realizadas:

a) Cuales son los procesos mas criticos existentes que le
restan valor y competitividad a la compafiia afectando
el Nivel de Servicio.

b) Cudles son las Areas de la cadena de valor logistica
que influyen directamente en esta situacion de

criticidad.

Ver concepto de cadenade valor logistica en la Figura 24.
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Cadena de valor logistica

Son actividades relevantes que generan una actividad de costo y crean la base
para la diferenciacidn del producto, dando ventajas competitivas
sl efectian éstas a menor costo que los competidores

Infraestructura de la Empresa
Direcciém de Recursos Humanos

Compras Tecnologia

Actividades
deapoyo

Logistica Ventasy

Logisticade| oper
ﬂgm,ada SEIORES desalida | marketimg

Actividades primarias
Cadena de valor

F
L

Figura 24: Cadenade valor logistica
Fuente: Mora, L. (2010). Gestion logistica integral. Las mejores practicas en la
cadena de abastecimientos. Bogota: Ecoe Ediciones.

Asi se dio inicio a la organizacion del proceso de implementacion del BPM
(Business Process Managment) tomando en la primera etapa a la situacion
existente (AS IS), como un modelo inicial para luego pasar a una segunda etapa
en la busqueda de una situacién mejorada a futuro (TO BE), que lograse mejorar
el nivel de Servicio de la linea de repuestos Iveco.

En esta segunda etapa deestudio era necesario encontrar primero la causa de los
problemas identificados en la etapa inicial, para luego redefinir y mejorar los

procesos.

Se tuvo en cuenta que como punto de partida era fundamental contar con una
fuente de datos veraces y contundentes, es decir, construir una base de datos de
manera confiable en un horizonte de tiempo valido, que le dé mayor utilidad y

eficacia a la metodologia BPM que se pretendia aplicar.

Para lograr esto se requeria convocar y unir los esfuerzos de un equipo integrado
por las tres areas de la compafiia que teniendo esos datos y no hacian la

retroalimentacién entre ellas, aln cuando contaban con el conocimiento
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comercial, logistico y la especializacion técnica. Esas tres Areas influyentes en
la criticidad de los procesos logisticos son: El Area de Ventas de equipos y
repuestos, el Area de Compras de repuestos y el Area de Servicios (Taller de
reparaciones de equipos). Se convoco a personal de cada area y se elabord un

plan de trabajo con la finalidad de lograr las mejoras esperadas.

Se tuvo que romper con la division existente entre estas areas y la resistencia al
cambio en algunas personas ante las nuevas propuestas; la mejor manera fue
mediante una campafia de motivacion, y con el apoyo del Area de Recursos
Humanos, donde se les hizo sentir que todos eran parte del cambio y
demostrandoles al mismo tiempo que este cambio traeria resultados positivos y
medibles para beneficio de todos en la Compafiia, asi las personas involucradas

lograron identificarse con las nuevas propuestas.

Se programaron reuniones quincenales entre el equipo del Area de Ventas de
camiones, el equipo del Area de Servicios y el equipo del Area de Compras
(Especialista en compras y analista técnico), con duracion no mayor a una hora
y media, a inicios de la jornada laboral diaria, para asegurar la presencia de
todos, teniendo en cuenta que el personal de Ventas visita clientes a lo largo del
diay el personal de Servicios atiende reparaciones de unidadestodo el dia. En
estas reuniones lo primero que se busco y logré fue entender el proceso de

Compras en su situacion actual, el cual se muestra graficado en la Figura 25.
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Cliente solicita

pedido de repusstos

r [items) ﬂ

demanda o # de
piezas por item que

hits o # de veces
gue se pide un itemn

En baze al # de hits o

se pide demanda el sistema le
=signa al item una
cantidad minima de
compra

Si el stock en Inventario
ez igual o menor z la

El item &5
5i el item acumula 3 categorizado para cantidad minima de
hits & mas en doce compra de compra 2l sistema genera
meses consecutivas reposicion de stock compra de reposicion de
stock hastz |3 cantidad

En base al # de hits o méxima asignada

demanda el sistema le

asigna al item una
cantidad maxima de
compra

Figura 25: Proceso de Compra para Stock de repuestos automotrices antes de la
mejora. Situacion actual AS - IS
Elaboracién: Propia

Luego se hizo un andlisis para identificar los problemas existentes y se entendio

como estos influian en el nivel de Servicio de la linea de repuestos lveco.

Se planted pasar de una situacién AS IS a una situacion mejorada TO BE
mediante el mapeo de los procesos actuales, su analisis y planteamiento de

mejoras como se grafica en la Figura 26.

> PROCESOS %

Figura 26: Planteamiento propuesto del AS ISal TO BE
Elaboracion: propia

Para ello posteriormente se identificaron oportunidades de mejoras y plantearon

alternativas de solucién, segln se aprecia en la Figura 27.
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SITUACION ACTUAL (AS IS)

PROPUESTAS DE MEJORA (TO BE)

Area de Compras no recibe feedback del Area
comercial

Feedback entre el Area de Comprasy el Area
comercial a través de reuniones quincenales

Demanda basada en datos historicos

Demanda basada en datos historicos y forecasting

Items no clasificados por familias de productos

Clasificacidon de items por familia de productos

Reposicion se hace en conjunto de items

Reposicion por familias de productos

Priorizacion de compra a item mas criticos por
familia de productos

Sin acceso a informacion de equipos vendidos
recientemente

Acceso a informacidn de equipos vendidos
recientemente

Sin acceso a catdlogos de repuestos por equipo

Acceso a catdlogos de repuestos por equipos mas
vendidos

Mo existe registro de repuestos por equipo

Registro de repuestos por equipos mas vendidos
en el Sistema

Mo hay analisis de fallas a futuro por equipos
en base a kildmetros recorridos

Andlisis de fallas a futuro por equipos en base a
kilometros recorridos

Figura 27: Comparativo de Situacion actual versus Situacién propuesta - Puntos

considerados para Proceso de Compra.
Elaboracion: Propia

En base a estas propuestas de mejora se elabord un plan de trabajo, para el cual

se evalud quincenalmente sus avances; se corrigio y mejord hasta lograr disefiar

una nueva metodologia o modelo a implementar en los procesos. Se cred un

Acta de reuniones quincenales para registrar toda la informacion concerniente

al plan, tal como se ve en la Figura 28.

FECHA # PARTICIPANTES

SITUACION ACTUAL AS I

PROCEDIMIENTO (para alcanzar TO BE)

Figura 28: Actade reuniones quincenales de Integrantes involucrados en el plan de

mejora del proceso de la Compra.
Elaboracion: Propia
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Luego se formaliz6 mediante un manual escrito el nuevo procedimiento y las
nuevas funciones de interaccion entre el Area de Ventas, Area de Servicios y

Area de Compras.

Se incorpord este nuevo procedimiento dentro del diagrama de procesos a partir

de la ejecucién del plan de mejora.

Se implementd el nuevo proceso con la aceptacion y el apoyo de la alta Gerencia
y las Jefaturas de las Areas involucradas; este soporte dio al personal el

incentivo necesario para lograr el éxito en esta etapa de transformacion.

Mediante los indicadores de gestion logistica se realizé la medicion del nivel de
servicio de la linea de repuestos Iveco y el calculo del lead time de atencién de
repuestos; estas mediciones se hicieron periddicamente a medida que se iba
avanzando en la ejecucion del nuevo modelo establecido. Asi se pudo evaluar si

el nuevo proceso lograba alcanzar el objetivo esperado.

Definicion del nuevo Procedimiento que involucra a las Areas de Ventas de

repuestos, Compras de repuestos y Servicios (Taller de repuestos):

En esta parte se determind la secuencia de pasos que conforman el nuevo
procedimiento. Se definié donde se inicia y donde termina cada proceso; que
entrega un proceso al siguiente y quienes son los responsables de cada proceso
por Area que deben asegurar y mantener la practica de retroalimentacion
establecida entre las &reas.

Se empez6 con la Clasificacion de items por familia de productos, (como se
aprecia en la Figura 29):

Un equipo esta compuesto de diversas partes, a las cuales se llamara familias.
Primero se definio las familias o grupos de productos que contiene un equipo,
codificandolascon la asignacion deuna letra y luego se identifico cuales de estas
familias son més criticas; aquellas en las cuales la ausencia o falta de repuestos

pudiera ocasionar una paralizacion en el equipo y dejarlo inoperativo.

88



IVECO Familia de Repuestos Iveco
1 A=Motor
2 B=Transmision
3 C=Freno
4 D=Grupos Varios Chasis
5 E=0Organos Subsidiarios
6 F=Instalacién Eléctrica
7 G=lInstalacién Neumatica
8 L=Fichas de Carroceria
9 M=Partes de Carroceria
10 N=Semielaborados
11 X=Diversos
12 Y=Linea de Accesorios de Marketing
13 Z=0tros Materiales Auxiliares

Figura 29: Clasificacion de repuestos automotrices por familias.
Fuente: Area de Compras y Control de Inventarios — Motored S.A.A.

Familias de repuestos mas criticas: su falta paraliza los equipos

Elaboracién: Propia

Luego se establecid y elabord el cuadro en donde se descompuso cada familia de

acuerdo a la ubicacion fisica de los repuestos en cada parte del equipo, como se

puede ver en la Figura 30.

Un equipo tiene en su estructura variadas partes, cada una con un funcionamiento

particular y diferente, siendo unas partes mas criticas y vitales que otras para el

funcionamiento y la operatividad del equipo en buenas condiciones.

Todo equipo requiere un mantenimiento preventivo para funcionar en perfectas

condiciones y no detener su marcha.
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Prﬂg::a;a ST_%TP:& Descripcion Familia Descripcion Sub Familia CcC
A A MOTOR MOTOR YL
A B MOTOR ORGANOS PRINCIPALES YL
A C MOTOR ALIMENTACION YL
A D MOTOR LUBRICACION YL
A E MOTOR REFRIGERACION YL
A F MOTOR SOBREALIMENTACION YL
A G MOTOR INYECCION YL
A H MOTOR TUBERIA YL
B A TRANSMISION FRICCION Y6
B C TRANSMISION ENGRANAJES LUBRICACION Y4
B D TRANSMISION COMANDOS INT EXT Y4
B E TRANSMISION ARBOLES TRANSMICION Y5
B G TRANSMISION PUENTE POSTERIOR Y2
C A FRENO TAMBOR Y MANO Y7
C B FRENO DISCO Y7
D A GRUPOS VARIOS CHASIS SUSPENSION YK/ YJ
D C GRUPOS VARIOS CHASIS DIRECCION YZ
E A ORGANOS SUBSIDIARIOS VENTILACION YL
E B ORGANOS SUBSIDIARIOS TOMA DE FUERZA Y4
E D ORGANOS SUBSIDIARIOS ANTIINCENDIO VANO MOTOR YU
E G ORGANOS SUBSIDIARIOS RIBATIMIENTO CABINA YU
E H ORGANOS SUBSIDIARIOS ANTI-INCENDIO YA
E I ORGANOS SUBSIDIARIOS MILITAR YA
E L ORGANOS SUBSIDIARIOS GRUA YA
E M ORGANOS SUBSIDIARIOS ANFIBIO YA
F A INSTALACION ELECTRICA MOTOR YE
F B INSTALACION ELECTRICA GENERACION CORRIENTE YE
F C INSTALACION ELECTRICA APARATOS SENALIZACION YE

APARATOSELECTRICOS
F E INSTALACION ELECTRICA VARIOS YE
F F INSTALACION ELECTRICA ILUMINACIONES PROYECTORES| YF
F G INSTALACION ELECTRICA MOTORES ELECTRICOS YE
G A INSTALACION NEUMATICA GENERACION AIRE Y7
G B INTALACION NEUMATICA APARATOS COMANDO FRENO Y7
G C INSTALACION NEUMATICA APARATOS COMANDOSVARIOS | Y7
G D INSTALACION NEUMATICA TUBERIA Y7
] ] KIT PARA APARATOS
G X INSTALACION NEUMATICA COMPRESORES Y7
L A FICHAS DE CARROCERIA EXTERNA YU
L B FICHAS DE CARROCERIA INTERNA YU
M A PARTES CARROCERIA SELLOS YU
M C PARTES CARROCERIA ACCESORIOS EXTERNOS YU
M D PARTES CARROCERIA CRISTALES YU
M E PARTES CARROCERIA ACCESORIOS INTERNOS YU
X DIVERSOS PUBLICACIONES YY
Y A LINEA ACCESORIOS MARKETING | EXTERNOS CABINA YU
Y B LINEA ACCESORIOS MARKETING [ INTERNOS CABINA YU
Y C LINEA ACCESORIOS MARKETING | SEGURIDAD MANTENCION YU
z OTROS MATERIALES AUXILIARES | PARTES CABINA YU

Figura 30: Clasificacion de repuestos automotrices por familias y subfamilias.
Fuente: Area de Compras y Control de Inventarios — Motored S.A.A.

Elaboracion: Propia
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Cada familia a su vez se descompone en una subfamilia, la cual se identifico
con un nombre formado por dos campos que fue llamado Commodity code
(CO).

Cada subfamilia contiene una relacion de repuestos. La asignacion de repuestos
dentrode cadasubfamilia se realiz6 de acuerdo a la ubicacién fisica de cada uno

de estos repuestos en el equipo.

Para la presente investigacion se tomé como muestra de estudio a los tres
equipos Iveco mas representativos de la marca en Motored debido a tener mayor

volumen de ventas (en unidades) que el resto de los equipos; los cuales fueron:

Camion Modelo Daily 65C14G (Abril 2018)
Camion Modelo New Stralis Hi way (Mayo 2018)
Camion Modelo New Trakker (Junio 2018)

Se establecié un sistema de pedidos anticipados para repuestos previamente

protegidos como se explica a continuacion:

Las protecciones de repuestos nuevos se hicieron considerando atender
demanda a futuro para dos equipos en promedio, asignandoles en el sistema un
nivel minimo de compra y un nivel maximo de compra para mantener stock por
6 a 12 meses en Inventario, dependiendo el nimero de meses de cada tipo de
repuesto y su frecuencia de uso. El ingreso de las protecciones de repuestos en
el Sistema, se realizan a través del llenado de un formato en Excel, ver figura
31, que procesa Yy sincroniza mediante un programa de macros (Bulk updates),

la informacion con el sistema, ver Figura 32.
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Item Number |Location| Supplier | OrderRule | (Frozen) Reason Code Expiry Min Level | (Frozen)|Max Level | (Frozen)
11:504222157 | 4101 Il MM 1 Programa de reparaciones 12/31/2018 2 1 1 1
Codigodel  Cédigo Proveedor Reglade Razdn de Proteccidn Fechade Nivel Nivel

repuesto de Proteccién: vencimientode  minimo maximo
Almacén MM, Minimo Proteccidn, rango:  de de compra
oTienda y Maximo 6312 meses compra

Figura 31: Plantilla de proteccion de repuestos automotrices, Hoja de registro.
Fuente: Area de Compras y Control de Inventarios — Motored S.A.A.
Elaboracion: Propia

A B C D E F
1
2
3 Bulk Update
4
5
b

Figura 32: Plantilla de proteccion de repuestos automotrices, Hoja de ejecucion y
sincronizacion.

Fuente: Area de Compras y Control de Inventarios — Motored S.A.A.

Elaboracion: Propia

92



ROGOO PARTS INV CTL PARTS AVAILABILITY PC309356C
Order Cust Part Prce Cost End BO Srch Prce

Qty Part Number T S0S No Cls Cls Cntr Use Store Pgm
_ 1 93809012 N 800 USD 10 N
Make: Model: FT Ind:
Part: il ___ uso 10 N

Make: __  Model: Dsc: .00

USD CUSTOMER

DESCRIPTION SELL/CURR WEIGHT UM  P/Q A STATUS CC BEC USE
_ ZAPATA RESORTE 40.68/USD 1.8 1 M xx [VE

ST § LOCATION ON HAND ON ORDER IN PROC INRTN FDOQTY x  MIN x  MAX
_ 29 § NO-LOC 0 2 0 0 0T LT 2

Figura 33: Visualizacion en el sistema de un item protegido con nivel minimo y
maximo de compra

Fuente: Sistema informatico DBS (Dealer Business System) - Area de Compras y
Control de Inventarios — Motored S.A.A.

Una vez protegido cada repuesto se puede visualizar sus condiciones para la
compra con un nivel minimo y maximo de unidades a mantener en stock, tal
como se aprecia en el ejemplo de la Figura 33:

Repuesto con nivel minimo decompra de 1 pieza y con nivel maximo de compra
de dos piezas. Se puede ver también en la columna “On Order” que ya existen
dos piezas colocadas al proveedor y que estan en proceso de importacion, las
cuales ingresaran al inventario en el momento que ya sean demandadas por los
clientes, debido a haberse gestionado la compra en base a la demandaa futuro,
ya que al momento de realizada la orden de compra, este repuesto no habia
tenido consumo previo, y por tanto no tenia registrada ain demanda historica
que le permitiera ser un item categorizado para ser comprado en la reposicién
de stock, lo cual se puede ver en la Figura 34, donde el repuesto no muestra
piezas demandadas (demand), ni nimero de veces (calls) en que haya sido

solicitado.
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ROGOO PARTS INV CTL SUMMARIZED CALL/DEMAND TOTALS PC3093514
S0S: 800 Part Number: 93809012 Description: ZAPATA RESORTE

Current Year Previous Year
QUARTER CALLS DEMAND CALLS DEMAND

Ist Quarter

2nd Quarter

3rd Quarter

4th Quarter

Figura 34: Visualizacion en el sistema de un item sin registro de demanda
historica

Fuente: Sistema informatico DBS (Dealer Business System) - Area de Compras
y Control de Inventarios — Motored S.A.A.

En caso de que, en este periodo de 6 a 12 meses de proteccion del repuesto, su
demanda real superara en nivel minimo y nivel maximo de compra a lo
protegido al inicio del periodo, el Sistema de manera automatica le retira los
niveles minimo y maximo de compra protegidos y le asigna sus niveles reales

de acuerdo a esta demanda real.

Pero en el caso contrario, si en el periodo de tiempo de proteccion la cantidad
de demanda real del repuesto no fuera mayor a las cantidades protegidas, el
Sistema esperard que se cumpla este periodo, al término del cual los repuestos
ya han logrado tener demanda por si mismos, al haberlos solicitado los clientes
en tiempo real. Esta demanda real se fue registrando en el sistema al mismo
tiempo que los repuestos eran solicitados. En base a esta demanda del presente,
el sistema les establecié nuevos niveles minimos de compra y niveles maximos
de compra, pero estavez por demanda real e historica.

Lo explicado se aprecia a continuacion en el ejemplo de la Figura 35.
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RO629 PARTS INY CTL PARTS AVAILABILITY PC309356C
Order Cust  Part Prce Cost End BO Srch Prce

0ty Part Number 7805 No Cls Cls Cntr Use Store Pgm
15802016084 N 800 USD 10

Make: Model: FT Ind:
Part: Il o usp g

Make: _ Model: Dsc: .00

USD CUSTOMER

DESCRIPTION SELL/CURR WEIGHT UM P/Q A STATUS CC BEC USE
_ TUBERIA COMBUSTIBL 29.73/USD 1 1M xx [VE

ST S LOCATION ON HAND ON ORDER IN PROC INRTN FDOQTY x  MIN x  MAX
_ 29 5 ADITEDZ 3 0 0 0 0 2 3

Figura 35: Visualizacion en el sistema de un item con nivel minimo y méximo de
compra en base a demanda historica y demanda a futuro

Fuente: Sistema informatico DBS (Dealer Business System) - Area de Compras

y Control de Inventarios — Motored S.A.A.

El repuesto mostrado en la Figura 35 tiene un nivel minimo de compra de 2
piezas y un nivel maximo de compra de tres piezas. En este caso se puede ver
también en la columna “On Hand” que ya existen tres piezas disponibles en
inventario, las cuales son producto de la compra de stock por haber ya sido
categorizado este repuesto para incluirse en la reposicion de stock. Con este
inventario se podré atender satisfactoriamente las piezas que sean demandadas
por los clientes, debido a haberse gestionado la compra en base a la demandaa

futuroy a la demanda historica ya acumulada.
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RO629 PARTS INV CTL SUMMARIZED CALL/DEMAND TOTALS PC3093514
S0S: 800 Part Number: 5802016084 Description: TUBERIA COMBUSTIBL

Current Year Previous Year
QUARTER CALLS DEMAND CALLS DEMAND

1st Quarter

nd Quarter

3rd Quarter

4th Quarter

Figura 36: Visualizacion en el sistema de un item con registro de demanda historica
y demanda a futuro

Fuente: Sistema informatico DBS (Dealer Business System) - Area de Compras y
Control de Inventarios — Motored S.A.A.

Lo mencionado esta graficado en la figura 36, donde se puede observar que el
repuesto ya muestra cantidad de piezas demandadas (demand) y numero de

veces (calls) en que ha sido solicitado.

El procedimiento que se establecié para las compras de stock fue realizarlas por
grupos de familia, dando prioridad en la compra a las familias mas criticas, es

decir aquellas cuya falta de stock paraliza los equipos o unidades de transporte.

Esto significo que no se pretendié comprar todoel lote de repuestos que contiene
cada equipo; sino los grupos de repuestos de las familias mas criticas, ya que
comprar anticipadamente todos los repuestos que contiene una unidad de
transporte para mantenerlos en stock y sin que el cliente haya colocado alin una
Orden de compra a la compafiia, significaria aumentar innecesariamente la
inversion en inventario y crearia un inventario de repuestos en exceso que no es
seguro se usen o demanden en un tiempo cercano o lejano, creando innecesarios

costos de almacén y un activo fijo inmovilizado.
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De esta manera quedo establecido el nuevo proceso de Compras mediante la

implementacion del BPM y su situacion actual, la cual se muestra graficada en

la Figura 37.

Areas de Ventas y
Talleres entregan al
Area de Compras
informacion de
equipos recién
vendidos

Elaboracion de listas
de repuestos por
equipo vendido y su
claasificacion por funcién a horas de

familias de trabajo y distancia
productos recorrida

Analisis de familias
mds criticas y de sus
fallas a futuro en

Elitemes
categorizado para
compra de
reposicion de stock

Proteccion de los
repuestos de
familias mas criticas

Cliente solicita
pedido de repuestos

(items)

demanda o # de

hits o # de veces . .
piezas por item que

que se pide un item se pide

+ 3

Si elitem acumula 3
hits a mas en doce
meses consecutivos

Elitemes

compra de

categorizado para

reposicion de stock

En base al # de piezas
minimo considerado para
los primeros equipos
vendidos, el especialista
le asigna al itemuna
cantidad minima de

compra

En base al # de piezas
maximo considerado
para los primeros
equipos vendidos, el
especialistale asigna al
item una cantidad
méxima de compra

En base al # de hits o
demanda el sistema le
asigna al itemuna
cantidad minima de
compra

En base al # de hits o

demanda el sistema le
asigna al itemuna
cantidad maxima de

compra

Siel stock en
Inventario es igual o
menor a la cantidad
minima de comprael

sistema genera
comprade reposicion
de stock hastala
cantidad maxima
asignada

Figura 37: Proceso de Compra para Stock de repuestos automotrices después de la mejora.

Situacion mejorada TO - BE
Elaboracion: Propia
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Tabla 10:
Resumen de resultados

Hipotesis especifica \ amblle Variable Dependiente Indicador Pre-Test Post-Test Diferencia
Independiente
La implementacion del BPM en &l Tmplementacién Disminuye el nimero de % de Pedidos de
Proceso de Compra, disminuye 4el BPM e el rupturas del stock disponible Repuestos No Atendidos
&l mimero de rupturas del stock Proceso de dz1a linea de repuestos por Ruptura de Stock / 28% 24% 4%
disponible de 1a linea de repuestos Compra Iveco ds la empresa Total de Pedidos
Iveco de la empresa Motored Motored Realizados en &l mes

La implementacion del BPM en el . o . .
o de C dismimuve | Implementacion  Disminuye la mversion del Total del Stock Fisico d
proceso e LOMpra, TSMHINE S qelBPMenel  Stock Fisico delalineade _ -~ oo 0

inversion del stock Fisico de la ) Repuestos (valorizadoen 167,881 210,849 -42,968
Proceso de repuestos Iveco de la . .
precio neto USD)

linea de repuestos Iveco de la Compra empresa Motored

empresa Motored

Tiempo invertido en el
procese de atencién por

La implementacion del BPM en el

o Implementacion  Disminuye el Lead Time de
proceso dz Compra, disminuye el

delBPMenel  Respuesta dela linea de

Lead Time de Respuesta de la ] pedido, desde que se 5 3 2
. Proceso de repuestos Iveco de la - .
linea de repuestos Iveco de la solicita €l pedido hasta
Compra empresa Motored _ .
empresa Motored que se atiende (en dias)

Elaboracion: Propia

Como en los resultados, que se aprecian arriba en la Tabla 10, se logré demostrar
la validez de las hipotesis correspondientes a los tres objetivos secundarios,

finalmente se pudo concluir lo siguiente:

La implementacion del BPM en el Proceso de Compra, logré disminuir el
namero de rupturas del stock disponible de la linea de repuestos Iveco de la
empresa Motored, el cual era 28% en el periodo anterior al estudio, y después
del cual se logr6 alcanzar que sea 24%, es decir menor, por lo cual se logro
cumplir con el primer objetivo secundario.

Este resultado se debe al nuevo modelo de proceso que se implementd en el
aérea de Logistica para realizar la compra de stock, no sélo en base a demanda
historica de los repuestos sino, adelantandose a la demanda futura teniendo la
informacion de las unidades de camiones vendidas cada quince dias, asi como
la informacién de las horas de trabajo Gtiles de estas unidades y el tiempo de
vida de los repuestos que utilizan.

Con todo este conocimiento se pudo planificar y generar con la debida
anticipacion las compras necesarias para tener el inventario disponible al tiempo

que se demande.
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La implementacion del BPM en el Proceso de Compra, no disminuy6 la
inversion del stock Fisico de la linea de repuestos Iveco de la empresa Motored.
En el periodo anterior a la investigacion, el promedio del Inventario valorizado
era 167,881 USD, y después del estudio el promedio en valor fue 210,849 USD,

al ser mayor no se logré cumplir con el segundo objetivo secundario.

Al inicio delestudio se pretendid lograr la disminucion del stock fisico, pero al
mostrar en los resultados finales que el valor del Inventario se incremento, se
concluye que este crecimiento esta justificado porque si se pretendia aumentar
el nivel de Servicio de repuestos, era necesario invertir en la compra de mas
stock para satisfacer la demanda de los items con consumo y a su vez disminuir

la compra de los items de menor consumo.

Si no se hubiera realizado el cambio, la compra en base exclusiva a demanda
historica hubiera seguido ocasionando probablemente menor aumento de
inventario, pero de items que en el corto plazo ya no hubiesen sido demandados

y se iban a convertir en stock en exceso.

Esta medida de compra de stock fisico logro también disminuir el lead time de
repuestos por tenerlos en su mayoria disponibles en Inventario con lo cual fue
posible atender de manera mas rapida los pedidosde los clientes y por lo tanto
fue determinante para que se logre el objetivo principal del presente estudio, que

es el aumento del nivel de Servicio de repuestos.

Hay que considerar ademas que este incremento en la inversion en inventario
implicaba invertir en activo fijo, modificando el capital de trabajo, para cuya
justificacion se realiz6 un Analisis Costo Beneficio de la presente propuesta,
donde se midio su efecto en las ventas después de la mejora, tal como se describe

en la Tabla 11 a continuacion.
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Tabla 11:
Andlisis Costo Beneficio Inventarios

Andlisis Costo Beneficio de la propuesta de inventarios:

Inventario Costo de Costo anual

(a) Estimacion del gasto: Actual Propuesto | oportunidad

Costo del capital de trabajo incremental por subir los inventarios | $ 167,881 | 5 210,849 10.5% 5 4512

Costo de almacenaje adicional 5 28,540 | 5 28,907 5 4,402

Costo incremental total § 8,014

Ventas Margen )
N . Ganancia Anual

(b) Estimacion del ahorro: Actual Propuesto Adicional

%Quiebre de Stock 28% 1% 35%

Venta 5 240,249 | § 249,859 | § 3,363 | § 40,362
(c) Impacto neto de la propuesta (ganancias) : § 31448

Fuente: Empresa Motored S.AA.
Elaboracion: Propia

* costo de almacenaje actual es 17% por cada doélar en inventario y representa $28,540 usd,

calculado por la empresa.

* Costo de oportunidad es 10.5%, establecido en la empresa - proporcionado por el area de

Contabilidad de la empresa.

* Margen de contribucién es 35%, establecido en la empresa - proporcionado por el area de

Contabilidad de la empresa.

Para este Analisis Costo Beneficio se calculd lo siguiente:

En la Tabla 11, parte a):

Se estimé los gastos anualizados por haber aumentado el Inventario, los cuales

estan compuestos por:

- El valorizado incremental en Inventario (actual versus propuesto) y

multiplicado por el Costo de oportunidad.

- El valorizado incremental en costo de almacenaje (actual versus propuesto).

Para determinar el adicional de costo almacén para el Inventario propuesto se

considerd sélo los gastos variables por ser los Unicos que cambiaron. Ver

informacion de los costos de almacenaje en la Tabla 12.

No se ha incluido costo de alquiler porque el local es propiedad de la empresa.
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Tabla 12:
Estructura de Costos de almacenaje

Estructura de Costos de almacenaje

Costos fijos (usd) Actual Propuesto
Sueldos 5 5,867 5 5,867
Gastos mantenimiento y servicios (luz, agua, internet) 5 1,509 5 1,509
Costo fijos Totales 5 7,376 5 7,376
Costos variables (usd) Actual Incremento Propuesto
Transportes 5 20,116 | & 3438 [ § 20,465
haras extras 5 Bag | s 15§ 853
mantenimiento de equipos, racks y casilleros 4,548 usd/afo | 5 210 | & 415 213
Costos variables totales 5 21,164 | § 367 | 5 21,531
Costos totales 528,540 $28,907

Fuente: Area de Comprasy Control de Inventarios — Motored S.A.A.
Elaboracion: Propia

En la Tabla 11, parte b):

Se estimé el valorizado en Ventas obtenidas a consecuencia de la propuesta, el

cual subi6 en la misma proporcion que disminuyé el valor porcentual de las

rupturas de stock, es decir en 4%.

El valorizado incremental en las VVentas (actual versus propuesto) se multiplico

por el Margen de contribucion, obteniéndose asi la Ganancia anual.

En la Tabla 11, parte c):

La diferencia ente el Gasto (parte a) y el Ahorro (parte b) tuvo como resultado

un monto positivo, demostrandose asi que el beneficio es mayor al costo y

representa una ganancia para la empresa, con lo cual se puede afirmar que la

implementacion propuesta ha sido beneficiosa para la empresa.
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La implementacion del BPM en el Proceso de Compra, logré disminuir el Lead
time de Respuestade la linea de repuestos lveco de la empresa Motored.

En el periodo anterior al estudio el promedio del lead time era de cinco dias 'y
en periodo posterior se logré que el promedio del lead time sea de tres dias, con
lo cual se pudo cumplir con el tercer objetivo secundario.

Este resultado es consecuencia delos dosresultados anteriores ya mencionados,
porque al haber menor volumen de rupturas de stock aumenta el volumen de
pedidos atendidos del stock fisico de repuestos disponibles; ya que el Area de
compras realiz6 su abastecimiento anticipAndose a las necesidades, basandose
en una planificacion y no actuando debido a una emergencia, por lo cual se
minimiza el riesgo de falta de disponibilidad o retrasos de embarques maritimos
0 aéreos, asi como la falta de afectacién por demoras o inconvenientes propios
de los procesos de importacion o de Aduanas. Por lo explicado es posible
atender de manera mas rapida los pedidos de los clientes disminuyéndose el

Lead time.

Los resultados logrados en las hipotesis correspondientes a los tres objetivos
secundarios son consecuencia del nuevo procedimiento basado en BPM para la
compra destock, proceso en el cual participaron de manera integraday periddica
todas las areas de la empresa que tienen relacion directa con las necesidades y
requerimientos de los clientes en tiempo real, dando el soporte adecuado y
oportuno al Area de compras para redisefiar y mejorar sus procesos en la

compra.

Cabe destacar dentro del nuevo proceso, el empleo de la clasificacion de
repuestos automotrices por familias y subfamilias, de acuerdo a su ubicacién y
funcionamiento en las unidades de transporte, como una herramienta util en la
informacion de entrada para el redisefio del proceso logistico basado en BPM,
el uso de dicha clasificacion fue un medio, mas no una variable, para la
comprobacion de las hipotesis planteadas correspondientes a cada objetivo y

lograr llegar al objetivo principal.

102



Después del estudio y su implementacion segun los pasos que se han descrito,
se pudo determinar, a través de la validacion de las hipotesis correspondientes a
los tres objetivos secundarios, que se cumplio el objetivo principal:

La implementacién del BPM en el Proceso de Compra, mejora el nivel de
servicio de la linea de repuestos Iveco de la empresa Motored.

Concluyéndose de esta forma que el proyecto de mejora fue eficaz.
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CONCLUSIONESY RECOMENDACIONES

v" Conclusiones

1. Laimplementacion dela metodologia BPM logra reducir positivamente el numero
de rupturas de stock de repuestos de un valor porcentual promedio del 28% en el
periodo Pre Test, a un valor porcentual promedio del 24% en el periodo Post Test;

esta mejora qued6 demostrada mediante las pruebas estadisticas al 5% de error.

2. Laimplementacion de la metodologia BPM aumenta el valorizado promedio del
Inventario fisico derepuestos de 167,881 USD (costo neto) en el periodo Pre Test,
a 210,849 USD (costo neto) en el periodo Post Test.
Si bien no se logra disminuir el valor del Inventario fisico de repuestos, se
concluye que sélo se puede lograr aumentar el nivel de servicio de repuestos si se

cuenta con el Inventario adecuado que van a demandar los clientes.

3. El incremento de Inventario tuvo un impacto positivo porque generé ganancias
economicas a la empresa de 31,448 USD, lo cual se ha demostrado en el Analisis
de Costo Beneficio realizado, concluyéndose asi que la propuesta del presente
estudio afiade valor y genera beneficios adicionales a los que ya se han

demostrado.

4. Laimplementacion de la metodologia BPM logra reducir positivamente el Lead
time de respuesta de los repuestos automotrices de cinco dias en el periodo Pre
Test, a tres dias en el periodo Post Test, lo cual quedd demostrado mediante las

pruebas estadisticas al 5% de error.
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Se hademostrado que realizar un proceso de compras de stock teniendo en cuenta
la demandaa futurode los repuestos automotrices logra resultados muy superiores
en la mejora del nivel deservicio, comparados con un proceso de compras de stock
que se basa solo en demanda historica o registro de ventas pasadas; lograndose a

su vez una mejor organizacion y mayor eficacia en las operaciones logisticas.
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v Recomendaciones

1. Enlapresente investigacion se ha demostrado que la implementacion del BPM en
el proceso de lacompra de stock tiene un efecto positivo en el nivel de servicio de
repuestos automotrices de la empresa Motored, a traves de la mejora de los
indicadores de gestion logistica que lo definen, como son el nimero de rupturas
del stock disponible de repuestos y el Lead Time de respuesta, por lo cual se
recomienda su uso e implementacién en otras empresas del sector automotriz

basadndose en sus necesidades logisticas.

2. Serecomienda establecer un Comité de control permanente y evaluacion periédica
del cumplimiento por parte delas Areas involucradas, en mantener la metodologia
BPM implementada en la empresa para asegurar la continuidad de la mejora, ya
que en caso contrario toda la implementacion y el esfuerzo realizado se puede
desvanecer y no mantenerse la integracion lograda de los procesos logisticos de

entrada, afectandose nuevamente el nivel de servicio de los repuestos.

3. Es muy importante tener en cuenta que las situaciones no son estaticas y que en el
transcurso del tiempo pueden ocurrir cambios y el Area logistica tendréa que estar
preparada para hacer los ajustes necesarios y adecuarse a ellos, de manera que la
integracion conseguida en los procesos logisticos mediante la implementacion de
la metodologia BPM siga evolucionando de manera continua y favorable en la

compafiia.

4. La empresa en estudio mantiene un mismo ERP (Sistema integral de gestion
empresarial) para todas sus Unidades de negocio sin diferenciar particularidades,
pero el Sector Automotriz es diferente a otros sectores y sus necesidades cambian
rapidamente en un mercado cada vez mas competitivo. Se recomienda trabajar en
la creacién de un software o ERP diferenciado y especializado en el sector

automotriz basado en BPM que automatice en un sistema integrado, todos los
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procedimientos planteados, desarrollados e implantados a lo largo de la presente
investigacion; asi como la transferencia de informacién entre las areas
involucradas, creando una sincronizacion permanente entre dichas areas, lo cual
hara més rapida y eficiente la cadena de procesos establecida para las compras de
stock, ya que unificard, organizard y agilizard los flujos de informacion,
asegurando la continuidad de estos procesos en el tiempo y logrando se mantenga

la mejora del Nivel de Servicio.
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Anexo 3: Matriz de consistencia

Tabla 13:
Matriz de consistencias

MATRIZ DE CONSISTENCIAS

BUSINESS PROCESS MANAGEMENT EN EL PROCESO DE COMPRA Y LA MEJORA EN EL NIVEL DE SERVICIO DE LA LINEA DE REPUESTOS IVECO DE LA EMPRESA MOTORED EN EL PERIODO ENERO DEL 2018 A DICIEMBRE DEL 2018

PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES

DIMENSION

INDICADORES

INSTRUMENTO

Problema Principal Objetivo Principal Hipotesis Principal VARIABLES PRINCIPALES

Variable ..
Impl i6n del BPM en el Proceso de Compra

Ind. m L
ite

Implementacion

Grado de Implementacion

¢ La implementacion del BPM en el Implementar el BPM en el La implementacion del BPM en el
Proceso de Compra permitira Proceso de compra para mejorar | Proceso de compra, mejora el
mejorar el nivel de servicio de la | el nivel de servicio de la linea de | nivel de servicio de la linea de

% de Pedidos de Repuestos No Atendidos por Ruptura de Stock
/ Total de Pedidos Realizados en el mes (Antes y Después de la

implementacién del BPM)

Fuente interna:

Disminuye la inversion del stock Fisico de la linea

Inversion del stock

Total del Stock Fisico de Repuestos (Antes y Después de la

inversion del stock Fisico de la linea [ disminuir la inversion del stock | inversion del stock Fisico de la Dependi .. . L,
- " , | de rep Iveco de la empresa Motored Fisico implementacion del BPM)
de rey Iveco de la emp Fisico de la linea de repuestos linea de repuestos Iveco de la Secundaria 2
Motored? Iveco de la empresa Motored empresa Motored
¢ La implementacion del BPM en el Implementar el BPM en el La implementacion del BPM en el
roceso de Compra, disminuye el Proceso de Compra para Proceso de Compra, disminuye el Variable Tiempo invertido en el proceso de atencion por pedido, desde
proces Pra, y’ T pra p . Pra, v " Disminuye el Lead Time de Respuesta de la linea de . poinve e P 1on por P ! i
Lead Time de Respuesta de la linea disminuir el Lead Time de Lead Time de Respuesta de la Dep Lead Time que se solicita el pedido hasta que se atiende (Antes y Después
, ) | ref Iveco de la empresa Motored ) .,
de rep Iveco de la emp Resp de la linea de linea de repuestos Iveco de la Secundaria 3 de la implementacion del BPM)
Motored? repuestos Iveco de la empresa empresa Motored

linea de repuestos Iveco de la repuestos Iveco de la empresa repuestos Iveco de la empresa Variable Mejora el nivel de servicio de la linea de repuestos Nivel de Servicio Total del Stock Fisico de Repuestos (Antes y Después de la
empresa Motored? Motored Motored Dependiente Iveco de la empresa Motored implementacién del BPM)
Tiempo invertido en el proceso de atencion por pedido, desde
que se solicita el pedido hasta que se atiende (Antes y Después
de la implementacién del BPM)
Problemas Secundarios Objetivos Secundarios Hipotesis Secundarias VARIABLES SECUNDARIAS DIMENSION INDICADORES .
¢ La implementacion del BPM en el Implementar el BPM en el La implementacion del BPM en el S
Proceso de Compra, mejorara el | Proceso de Compra para mejorar | Proceso de Compra, disminuye el Variable Disminuye el nimero de rupturas del stock Rupturas del stock % de Pedidos de Repuestos No Atendidos por Ruptura de Stock
stock disponible de la linea de el stock disponible de la linea de | numero de rupturas del stock Dependiente disponible de la linea de repuestos Iveco de la disponible / Total de Pedidos Realizados en el mes (Antes y Después de la
ref Iveco de la empi repuestos Iveco de la empresa |disponible de la linea de repuestos | Secundaria 1 empresa Motored implementacion del BPM)
Motored? Motored Iveco de la empresa Motored
¢ La implementacion del BPM en el Implementar el BPM en el La implementacion del BPM en el
proceso de Compra, disminuira la Proceso de Compra para Proceso de Compra, disminuye la Variable

“DBS (Dealer

Business system) —

Mddulo Control de
inventarios”

ENFOQUE Cuantitativo porque utiliza la recoleccion de datos para probar hipétesis con uno o varios instrumentos de medicion y el analisis estadistico, y se analizan e interpretan
€sos mismos datos. Hernandez (2014)

MATRIZ TRABAJO DE TESIS

TIPO Aplicado porque dirige su aplicacion inmediata y no al desarrollo de teorias. Hernandez (2014)

METODO Explicativo porque porque Investiga las causas y/o efectos que originan un fenémeno determinado. Hernandez (2014)

ADMINISTRACION DE NEGOCIOS

DISENO cuasiexperimental porque se trabajara con grupos determinado y se pretende manipular una variable independiente (BPM) y ver su efecto sobre una variable
dependiente, se medira la relacién entre ellas usando indicadores. Hernandez (2014)

LAURA GONZALES BEAS

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 4: Matriz de Operacionalizacion

Tabla 14:

Matriz de Operacionalizacion

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

BUSINESS PROCESS MANAGEMENT EN EL PROCESO DE COMPRA'Y LA MEJORA EN EL NIVEL DE SERVICIO DE LA LINEA DE REPUESTOS IVECO DE LA EMPRESA MOTORED EN EL PERIODO ENERO DEL 2018 A DICIEMBRE DEL 2019

Dependiente

Nivel de servicio
de lalinea de
repuestos lveco
de laempresa
Motored

cliente acerca del grado con el cual
sus necesidades o expectativas han
sido cumplidas, determinadas por
tres factores que son la calidad del
producto, entregas completas y
entregas a tiempo

pedidos de clientes comprendidos
entre el periodo Enero 2018 - Junio
2018 (lapso anterior ala
implementacion del BPM), y entre
el periodo Julio 2018 - Diciembre
2018 (lapso posterior ala
implementacion del BPM)

Inversion del

Total del Stock Fisico de Repuestos (Antes y

stock Fisico  |Después de laimplementacion del BPM)
Tiempo invertido en el proceso de atencion por
edido, desde que se solicita el pedido hasta que
Leadtime |° ! 4 P 9

se atiende (Antesy Después de la
implementacion del BPM)

Procesamiento de
Datos del Dealer
Business System -
Mddulo Control de
Inventarios

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSION INDICADORES ITEM INSTRUMENTO ESTADISTICOS
Disciplina integradora de
Administracion de los procesos de
Implementacion | los negocios que engloba técnicas y
Independiente delBPMenel | disciplinas, que abarca las capas de | Mediante laimplementacion de la Implementacion Grado de Implementacién: No implementa |
Proceso de estrategia, negocio y tecnologia, Metodologia BPM Versus Si implementa
Compra que se comprende como un todo
integrado a través de los procesos.
(Hitpass, 2012) Fuente interna:
Sistemas “DBS  |Estadistica Descriptiva
% de Pedidos de Repuestos No Atendidos por (Dealer Business y Estadistica
Se obtendran los datos mediante Ia Rupturas del |Ruptura de Stock / Total de Pedidos Realizados system) - Mddulo Inferencial: T de
Definida como la percepcion del toma del universo de datosde | Stock disponible en el mes (Antes y Después de la o Control de Student
implementacion del BPM) Recopilacién y inventarios”

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 5: Informacion para validacion del primer objetivo
Rupturas del stock disponible de la linea de repuestos Iveco de la empresa Motored

DOCUMENTO  Promedio de % NIVEL DE  INDICADOR DE NIVEL DE % RUPTURAS DE STOCK por % RUPTURAS DE STOCK

PERIODO | * MES -T ORIGINAL | ™ SERVICIO TOTAL |~ SERVICIO TOTAL S MES S por PERIODO i
Pre Test Ene 55C026460 0.50 NO ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 55C026482 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 55C026490 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 55C026512 0.50 NO ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 55C026524 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 55C026545 0.50 NO ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 55C026582 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 55C026617 0.50 NO ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 55C026688 0.67 NO ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 55C026763 0.50 NO ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 55C026793 0.50 NO ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 55C026794 0.50 NO ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 55C026824 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 55C026828 0.50 NO ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 55C026896 0.50 NO ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 55C026904 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 61C027064 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 61C027512 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 61C027600 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 61C027611 0.50 NO ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 61C027722 0.00 NO ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 61C027772 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 61C027800 0.50 NO ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 61C027951 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 61C028050 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 61C028079 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 61C028159 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 61C028165 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 61S006973 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 61S006974 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 615006978 0.50 NO ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 61S007000 0.00 NO ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 65C002900 0.50 NO ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 65C002944 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 65C002952 0.50 NO ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 65C002977 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 65C002990 0.00 NO ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 65C002991 0.00 NO ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 66C000565 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Pre Test Ene 66C000566 1.00 ATENDIDO 28.57% 28.20%
Post Test Dic 05C015571 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 05S035136 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 055035141 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 055035167 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 055035208 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 055035226 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 055035229 0.40 NO ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 055035253 0.50 NO ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 055035310 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 05S035312 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 055035314 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 06C042216 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 06C042277 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 06C042283 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 06C042289 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 06C042312 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 06C042353 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 06C042354 0.50 NO ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 06C042357 0.50 NO ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 06C042376 0.67 NO ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 06C042382 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 06C042386 0.50 NO ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 06C042393 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 06C042403 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 06C042454 0.50 NO ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 09C028287 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 09C028474 0.33 NO ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 10C036227 0.50 NO ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 10C036276 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 10C036488 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 10C036505 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 10C036519 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 10C036541 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 10C036542 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 10C036560 0.50 NO ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 10C036561 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 21C018639 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 21C018733 0.50 NO ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 21C018734 1.00 ATENDIDO 15.19% 24.32%
Post Test Dic 21C018736 0.50 NO ATENDIDO 15.19% 24.32%

118



Anexo 6: Informacion para validacion del segundo objetivo

Informacion del stock fisico valorizado a Costo neto (USD) de la linea de repuestos Iveco de

la empresa Motored

PERIODO
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test

Meses
Ene-18
Ene-18
Ene-18
Ene-18
Feb-18
Feb-18
Feb-18
Feb-18
Mar-18
Mar-18
Mar-18
Mar-18
Abr-18
Abr-18
Abr-18
Abr-18
May-18
May-18
May-18
May-18
Jun-18
Jun-18
Jun-18
Jun-18
Jul-18
Jul-18
Jul-18
Jul-18
Ago-18
Ago-18
Ago-18
Ago-18
Set-18
Set-18
Set-18
Set-18
Oct-18
Oct-18
Oct-18
Oct-18
Nov-18
Nov-18
Nov-18
Nov-18
Dic-18
Dic-18
Dic-18
Dic-18

Muestra
SEM1 PERIODO1
SEM2 PERIODO1
SEM3 PERIODO1
SEM4 PERIODO1
SEMS5 PERIODO1
SEM6 PERIODO1
SEM7 PERIODO1
SEMS8 PERIODO1
SEM9 PERIODO1
SEM10 PERIODO1
SEM11 PERIODO1
SEM12 PERIODO1
SEM13 PERIODO1
SEM14 PERIODO1
SEM15 PERIODO1
SEM16 PERIODO1
SEM17 PERIODO1
SEM18 PERIODO1
SEM19 PERIODO1
SEM20 PERIODO1
SEM21 PERIODO1
SEM22 PERIODO1
SEM23 PERIODO1
SEM24 PERIODO1
SEM1 PERIODO2
SEM2 PERIODO2
SEM3 PERIODO2
SEM4 PERIODO2
SEMS5 PERIODO2
SEM6 PERIODO2
SEM7 PERIODO2
SEMS8 PERIODO2
SEM9 PERIODO2
SEM10 PERIODO2
SEM11 PERIODO2
SEM12 PERIODO2
SEM13 PERIODO2
SEM14 PERIODO2
SEM15 PERIODO2
SEM16 PERIODO2
SEM17 PERIODO2
SEM18 PERIODO2
SEM19 PERIODO2
SEM20 PERIODO2
SEM21 PERIODO2
SEM22 PERIODO2
SEM23 PERIODO2
SEM24 PERIODO2

Inventario
valorizado a
Dealer Net USD
114,594.24
143,991.72
162,518.98
186,607.99
184137.764
198,832.39
195,600.35
156,051.70
157,318.98
156,875.31
174,383.39
164,164.00
169,126.12
167,145.30
170,189.36
176,893.28
176,331.45
180,902.25
179,493.34
160,324.19
160,663.73
164,185.69
165,655.26
163,158.15
159037.7949
179,243.62
188,116.39
193,438.71
194129.6652
191549.4029
194304.5691
202,839.19
201,031.76
201,260.84
199,968.08
194,148.52
193,802.71
193,800.73
207,620.28
226,845.84
239,672.55
241,998.82
241,104.02
236,775.01
236,078.82
237,865.65
237,711.66
268,022.78
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Anexo 7: Informacion para validacion del tercer objetivo

Lead Time de respuesta (en dias) de la linea de repuestos Iveco de la empresa Motored

Periodo

Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Pre Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test
Post Test

Mes

Ene-18
Feb-18
Mar-18
Abr-18
May-18
Jun-18
Jul-18

Ago-18
Set-18
Oct-18
Now-18
Dic-18

Promedio de

LEAD TIME

POR PEDIDO
(dias)

»

W ks, 0O PO PE PO P>
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Anexo 8: Informacion de repuestos del equipo representativo 1
Modelo Daily 65C14

DATOS DE LA UNIDAD

MARCA IVECO
MODELO Daily 65C14G / Parque de 55 unidades

Codigo Descripcién - |Cantid = [Sistema -
2995811 Filtro de Aceite de Motor 1 Filtros y Aceites
5801317097 Filtro de Aire Primario de Motor 1 Filtros y Aceites
5801686484 Filtro Blowby Respiradero de Motor 1 Filtros y Aceites
5802043177 Bujia de Encendido de Motor a Gas ( Consumir Primero N/P 5801436103 ) 4 Sistema Electrico
17282381 Oring de Porta Bujias 4 Sistema Electrico
504385446 Base Porta Bujia de Encendido 4 Sistema Electrico
504142675 Bobina de Ignicién de Motor a Gas a Sistema Electrico
5802102048 Faja de Ventilador / Alternador ( Es reemplazo del N/P 504092335 1 Motor
504086948 Templadorde Faja de Ventilador / Alternador 1 Motor
504385138 Alternador 1 Sistema Electrico
504088796 Polea de Alternador 1 Motor
69502571 Arrancador 1 Sistema Electrico
500054748 Kit de Embrague ( Plato, Disco y Collarin ) 1 Embrague
504103418 Rodaje Piloto 1 Motor
5802008238 Kit de Bombin de Embrague ( Incluye Bombin de Embrague y Servo Embrague, N/P 1 Embrague
504152182 Amortiguador Delantero de Suspensidn (Cédigo Antiguo N/P 500377634) 2 Suspensidén
1905220 Rodaje Exterior e Interior de Rueda Posterior 4 Eje Posterior
7186848 Disco de Freno de Rueda Posterior 2 Frenos
42555633 Kit de Pastilla de Freno Posterior 1 Frenos
42555416 Kit de Reparacién de Caliperde Freno Posterior 2 Frenos
42555415 Kit de Reparacién de Caliper de Freno Posterior ( Purgador) 2 Frenos
42555636 Kit de Reparacién de Caliper de Freno Posterior ( Sellos ) 2 Frenos
42555637 Kit de Reparacién de Caliper de Freno Posterior ( Piston ) 2 Frenos
42554990 Caliper de Freno Posterior LH 1 Frenos
42554991 Caliperde Freno Posterior RH 1 Frenos
504121723 Disco de Freno de Rueda Delantera 2 Frenos
504079363 Tapa de Bocamasa Delantera 2 Eje Delantero
504366658 Bocamasa de Rueda Delantera ( Incluye Rodaje Sellado ) 2 Eje Delantero
42555559 Caliperde Freno Delantero LH 1 Frenos
42555560 Caliperde Freno Delantero RH 1 Frenos
42555669 Kit de Pastilla de Freno Delantero 1 Frenos
42555670 Cilindro 6 Piston de Caliper Delantero 4 Frenos
93193783 Purgador de Liquido de Frenos 2 Frenos
93161759 Kit de Reparacién de Caliper de Freno Delantero 2 Frenos
93161757 Kit de Reparacién de Caliperde Freno Delantero 2 Frenos
93162075 Kit de Reparacién de Caliperde Freno Delantero ( Sellos ) 2 Frenos
504343322 Electro Inyector de Gas de Motor 4 Sistema Electrico
504368137 Sensordel Riel de Gas de Motor 1 Sistema Electrico
504350063 Valvula Reductora de Presion de Gas 1 Sistema Electrico
42565146 Bobina de Excitaciéon de 12V de la Valvula Reductora de Presion de Gas 1 Sistema Electrico
42565149 Electro Valvula de la Valvula Reductora de Presiéon de Gas 1 Sistema Electrico
5801401335 Sensor de Valvula Reductora de Presién de Gas 1 Sistema Electrico
42565340 Filtro Tamiz de Valvula Reductora de Presién de Gas 1 Filtros y Aceites
42565341 Filtro de Valvula Reductora de Presién de Gas 1 Filtros y Aceites
504011482 Telma o Freno Electrico 1 Sistema Electrico
504003691 Harness de Telma 1 Sistema Electrico
504003690 Harness de Telma 1 Sistema Electrico
93826429 Electro Vélvula del Sistema de Gas 4 Sistema Electrico
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Anexo 9: Informacion de repuestos del equipo representativo 2
Modelo New Stralis Hi Way

DATOS DE LA UNIDAD

MARCA IVECO
MODELO New Stralis Hi Way/ Parque de 65 unidades

CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD SISTEMA
5801592275 |Filtro de Aceite de Motor 1 FILTROS Y FLUIDOS
2994048 Filtro de Combustible de Motor 1 FILTROS Y FLUIDOS
2992662 Filtro Separador de Combustible 1 FILTROS Y FLUIDOS
2996126 Filtro de Aire 1 FILTROS Y FLUIDOS
2995964 Filtro de Aire Forzado 1 FILTROS Y FLUIDOS
1902137 Filtro de Hidrolina 1 FILTROS Y FLUIDOS
5801962827 |Filtro VGT de Turbo Compresor (Alternativo N/P AF25895) 1 FILTROS Y FLUIDOS
504153481 Filtro Blow By 1 FILTROS Y FLUIDOS
2996234 Sello de Filtro Blow By 2 FILTROS Y FLUIDOS
5801745449 |Faro Delantero LH 1 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
5801745452  |Faro Delantero RH 1 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
504159295 Motor Electrico de Espejo Superior RH y LH 1 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
504159293 Motor Electrico de Espejo Inferior RH y LH 1 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
504170485 Sensor de Temperatura Ambiental de Espejo 1 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
5801268763 |Sensorde Cierre de Cabina 2 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
5801268764 |Sensor de Cierre de Cabina 1 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
5801755108 |Faro Triangular Direccional Frontal LH 1 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
5801755107 |Faro Triangular Direccional Frontal RH 1 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
5801754886 |Faro Direccional Blanco Lateral LH de Parachoque 1 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
5801754885 |Faro Direccional Blanco Lateral RH de Parachoque 1 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
5801801259 |Harness de Faros Delantero Ubicado en el Parachoque Delantero 1 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
14148290 Foco de Faro Direccional Blanco Lateral RHyLH de Parachoque 2 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
504181096 Faro Neblinero Central de Parachoque Frontal 2 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
504181095 Faro Neblinero Lateral de Parachoque Frontal 2 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
1126362 Foco de Faro Neblinero Frontal de Parachoques Centrales y Laterales 24V 70V 4 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
5801745781 |Faro Delantero LH 1 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
5801745782 |Faro Delantero RH 1 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
42540203 Sensor de Filtro Separador de Combustible 1 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
41042851 Boya de Combustible 1 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
41227741 Pedal de Acelerador (Alternativo NP 5801331271) 1 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
5801268763 |Switch de Levante de Cabina Parte Posterior RH y LH 2 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
41281612 Caja Electrica Interruptora de Levante de Cabina 1 SISTEMA ELECTRICO DE CHASIS / CABINA
5801765193  |Espejo Retrovisor Completo LH 1 COMPONENTES EXTERNOS E INTERNOS DE CABINA
5801765194 |Espejo Retrovisor Completo RH 1 COMPONENTES EXTERNOS E INTERNOS DE CABINA
5801876636 |Espejo Retrovisor Superior de Puerta RH 1 COMPONENTES EXTERNOS E INTERNOS DE CABINA
5801806044 |Espejo Retrovisor Frontal de Parabrisas 1 COMPONENTES EXTERNOS E INTERNOS DE CABINA
2997668 Vidrio de Espejo Retrovisor Superior LH ( Reemplazo del N/P 504197879 ) 1 COMPONENTES EXTERNOS E INTERNOS DE CABINA
5802013138 |Vidrio de Espejo Retrovisor Superior RH 1 COMPONENTES EXTERNOS E INTERNOS DE CABINA
504197878 Vidrio de Espejo Retrovisor Inferior LH (Consumir Primero N/P 2997667, en stot 1 COMPONENTES EXTERNOS E INTERNOS DE CABINA
5802013135 |Vidrio de Espejo Retrovisor Inferior RH 1 COMPONENTES EXTERNOS E INTERNOS DE CABINA
504158976 Tapa Superior Posterior de Espejo LH 1 COMPONENTES EXTERNOS E INTERNOS DE CABINA
504158977 Tapa Superior Posterior de Espejo RH 1 COMPONENTES EXTERNOS E INTERNOS DE CABINA
504158974 Tapa Inferior Posterior de Espejo LH 1 COMPONENTES EXTERNOS E INTERNOS DE CABINA
504158975 Tapa Inferior Posterior de Espejo RH 1 COMPONENTES EXTERNOS E INTERNOS DE CABINA
99459103 Parabrisas Delantero 1 COMPONENTES EXTERNOS E INTERNOS DE CABINA
8143853 Jebe de Parabrisas Delantero 1 COMPONENTES EXTERNOS E INTERNOS DE CABINA
2997823 Amortiguador de Cabina Delantera Marca Sachs 2 COMPONENTES EXTERNOS E INTERNOS DE CABINA
500357265 Bocina de Soporte de Cabina Delantera Parte Delantera 4 COMPONENTES EXTERNOS E INTERNOS DE CABINA
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Anexo 10: Informacién de repuestos del equipo representativo 3

Modelo New Trakker

DATOS DE LA UNIDAD

MARCA Iveco
MODELO New Trakker / Parque de 78 unidades

CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD |Sistemas
5801592275 Filtro de Aceite de Motor 1 Filtros y Aceites
2994048 Filtro de Combustible de Motor 1 Filtros y Aceites
2992662 Filtro Separador de Combustible 1 Filtros y Aceites
2996126 Filtro de Aire 1 Filtros y Aceites
2995964 Filtro de Aire Forzado 1 Filtros y Aceites
1902137 Filtro de Hidrolina 1 Filtros y Aceites
5801962827 Filtro VGT de Turbo Compresor (Alternativo N/P AF25895) 1 Filtros y Aceites
504153481 Filtro Blow By 1 Filtros y Aceites
2996234 Sello de Filtro Blow By 2 Motor
5801268763 Sensorde Cierre de Cabina 2 Sistema Electrico
5801755108 Faro Triangular Direccional Frontal LH 1 Sistema Electrico
5801755107 Faro Triangular Direccional Frontal RH 1 Sistema Electrico
5801754886 Faro Direccional Blanco Lateral LH de Parachoque 1 Sistema Electrico
5801754885 Faro Direccional Blanco Lateral RH de Parachoque 1 Sistema Electrico
14148290 Foco de Faro Direccional Blanco Lateral RH yLH de Parachoque 2 Sistema Electrico
14151190 Foco de Faro Neblinero Frontal de Parachoques Centrales y Laterales 4 Sistema Electrico
41227741 Pedal de Acelerador (Alternativo NP 5801331271) 1 Sistema Electrico
5801268763 Switch de Levante de Cabina Parte Posterior RH y LH 2 Sistema Electrico
2997668 Vidrio de Espejo Retrovisor Superior LH ( Reemplazo del N/P 50419787 1 Cabina
2997667 Vidrio de Espejo Retrovisor Inferior LH (Cudando se acabe el stock pedi 1 Cabina
41801602 Perno Centro de Muelle Delantero 2 Suspensidon
17043231 Tuerca de Perno Centro de Muelle Delantero M14 X1.50 2 Suspensidon
2997221 Bocina de Muelle Delantero Gruesa yde Cartera de Muelle Delantero 4 Suspensidon
8138899 Bocina de Muelle Delantero Delgada yde Cartera de Muelle Delanteq] 4 Suspensidon
42088284 Tope de Goma Superiorde Muelle Delantero 2 Suspensidon
98469635 Buje Media Luna de Barra Estabilizadora Delantera (Alternativo con S 4 Suspensidon
41027492 Barra Estabilizadora Delantera con Bocinas 1 Suspensidon
41288750S Bocina de Barra Estabilizadora Delantera y Posterior yde Brazos en Y 8 Suspensidon
41000480 Brazo en Y de Barra Estabilizadora Delantera con Bocina 2 Suspensidn
99456498 Tapa de Brazo en Y de Barra Estabilizadora Posterior 2 Suspensidén
5802192368 Servo Embrague (Cédigo Antiguo NP 41035649) (No aplica al Cliente Gr 1 Embrague
504286000 Kit de Embrague de 17" (Plato, Disco, Collarin) (No aplica al Cliente Gr] 1 Embrague
504264337 Kit de Embrague de 17" (Plato, Disco, Collarin) 1 Embrague
500055485 Kit de Embrague de 17" (Plato, Disco, Collarin) 1 Embrague
504225054 Disco de Embrague de 17" Marca Valeo 1 Embrague
504385080 Collarin de Embrague 1 Embrague
5801560797 Rodaje Piloto 1 Motor
5801625923 Reten Delantero de Cigluefal 1 Motor
5801625924 Reten Posterior de Ciguenial 1 Motor
5801464913 Empaque de Carter de Motor 1 Motor
16992611 Tapdn de Carter de Motor M22 X 1.5 1 Motor
99489022 Arandela de Tap6n de Carter de Motor M22 X 1.5 1 Motor
504049426 Faja de Ventilador de Motor 1 Motor
504129824 Faja de Aire Acondicionado de Motor 1 Motor
504046191 Templador de Faja de Ventilador 1 Motor
504006261 Templador Loco de Faja de Ventilador 1 Motor
504287069 Inyector de Combustible 6 Motor
5802122271 Alternador de Motor 1 Sistema Electrico
5801710983 Arrancador de Motor 1 Sistema Electrico
1904698 Kit de Pines y Bocinas RH y LH 2 Direccién
7185250 Reten de Rueda Delantera RH yLH Medidas: 95X130X16 2 Eje Delantero
7189475 Disco de Freno De Rueda Delantera 2 Frenos
1905273 Kit de Rodajes de Rueda Delantera Interna y Externa 2 Eje Delantero
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