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RESUMEN

La presente tesis tiene como titulo Clasificacion ABC para mejorar la
productividad de una empresa ferretera, siendo la metodologia ABC una
herramienta que permite establecer una 6ptima clasificacion de los productos. Se
realizo un analisis de la problematica, utilizando herramientas de la ingenieria como
el diagrama de Pareto, Ishikawa (causa-efecto), para identificar los problemas que
viene afectando la mala gestion de inventarios del &rea de almacén de la empresa
en estudio. El presente trabajo, ademas, es de tipo aplicada y con un disefio cuasi
experimental porque hubo manipulacion de la variable independiente. Los datos
fueron recolectados por una ficha de registro de datos y procesados empleando el
software SPSS. La implementacion de la metodologia se desarrollé capacitando a
las personas clave sobre el uso y beneficios de dicha herramienta para que
posteriormente puedan transferir sus conocimientos a las diferentes areas o
reforzar lo ya conocido. Gracias al uso de esta metodologia se logré una mejorar
el nivel de gestion de inventarios de la empresa; por otro lado, hubo un crecimiento
tanto en la Eficiencia y la Eficacia, respectivamente y como consecuencia una

mejora en los indices de productividad en el area de almacén.

Palabras Clave: Clasificaciéon A.B.C., productividad, eficiencia, eficacia.



ABSTRAC

The title of this thesis is ABC Classification to improve inventory management in the
company General Contractors Gonzalo EIRL, the ABC methodology being a tool
that allows establishing an optimal classification of products. An analysis of the
problem was carried out, using engineering tools such as the Pareto diagram,
Ishikawa (cause-effect), to identify the problems that have been affecting poor
inventory management in the warehouse area of the company under study. The
present work, in addition, is of an applied type and with a quasi-experimental design
because there was manipulation of the independent variable. The data was
collected by a data record sheet and processed using S.P.S.S software. The
implementation of the methodology was developed by training key people on the
use and benefits of said tool so that they can later transfer their knowledge to the
different areas or reinforce what is already known. Thanks to the use of this
methodology, the company's inventory management level was improved; on the
other hand, there was a growth in both Efficiency and Effectiveness, respectively,

and as a consequence an improvement in productivity rates in the warehouse area.

Keywords: A.B.C classification, productivity, efficiency, effectiveness.



INTRODUCCION

En la actualidad las empresas necesitan de informacion actualizada, objetiva,
en tiempo real con la finalidad de lograr el nivel de competencia para su
sostenimiento, permanencia y desarrollo en el mercado.

La metodologia de clasificacion ABC aplicada a la gestion de almacenes, es
una herramienta de la ingenieria que merece especial dedicacion y reflexion
debido a que gran cantidad de los recursos monetarios se encuentran invertidos
en ellas, constituyéndose en el factor de riqueza en cualquier actividad
econdmica

“‘Las empresas deben ser capaces en controlar sus inventarios para generar
informacion como una ventaja competitiva en cuanto a la determinacion de
costos que permita mejorar la toma de decisiones obteniendo un Optimo

abastecimiento de sus materiales.

El presente trabajo de investigacion esta orientado a buscar soluciéon a una
pyme del sector ferretero, especificamente a una pequefia empresa comercial.
Siendo la empresa Contratistas Generales Gonzalo EIRL la cual cuenta con un
are almacén que presentas debilidades en cuanto a una buena gestion de
almacén por lo que busca mejorar el sistema de clasificacion, el cual permita
identificar los materiales de alta rotacion y baja rotacion para poder distribuir de
manera ordenada y eficaz los materiales almacenados, asimismo lograr tener
un mejor abastecimiento de materiales. Este trabajo de investigacion describe
el problema, detalla aspectos relevantes del desarrollo y los resultados

obtenidos, organizandose su contenido en los capitulos siguientes:

Capitulo |1 donde se establece el problema de investigacion, asi como también
la formulacion del problema general y especificos. Seguido de la justificacion y
delimitaciones y limitaciones del proyecto de investigaciéon y por ultimo
establecer los objetivos a los que se busca alcanzar con la aplicacion de la

clasificacion ABC en el area de almacén de la empresa en estudio.
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Capitulo 1l Marco Tedrico: Se darad a conocer los antecedentes nacionales
internacionales y locales, seguidamente, la definicion de términos empleados
en la elaboracion de la tesis, asimismo se plantea la hipotesis.

Capitulo 11l Metodologia: Se muestran el método, tipo nivel disefio, poblacion y
muestra que nos ayudaran a la elaboracion del proyecto de tesis.

Capitulo 1V: Se realiza el desarrollo general del proyecto de investigacion el cual
evaluaremos si la metodologia ABC mejorara la productividad del area de
almacén de la empresa Contratistas Generales Gonzalo EIRL.

Finalmente, el capitulo V presenta las conclusiones y recomendaciones del

proyecto.

12



CAPITULO |

PROBLEMA DE LA INVESTIGACION

1.1. Planteamiento del problema
El negocio ferretero en el Pera tiene un PBI anualmente unos US$ 4,000 millones
y su crecimiento es de 4%. Por lo que se considera como una de las actividades
econdmicas mas dindmicas a nivel nacional. Las grandes cadenas en el sector
ferretero del Peru representan el 12% mientras que los negocios ferreteros
medianos y pequefios dominan el 88% del mercado.
El sector ferretero cuenta con dos canales de distribucion masivo, uno de ellos el
canal tradicional, compuesto por las ferreterias de barrio, bodegas, mercados,
campos feriales y distribuidores ferreteros mayoristas. Por el otro lado contamos
con el canal moderno compuesto por grandes almacenes detallistas dentro de los
cuales se encuentra Promart, Sodimac, Maestro entre otros. Se encuentran mas de
2500 ferreterias en Lima y superan este numero las existentes en provincia (INEI,
2017).
Tal como lo sefala las estadisticas en su mayoria el negocio ferretero se encuentra
en las empresa medianas y pequefas, siendo estas las que abarcan la mayor parte
del mercado peruano, es por ello que implica a que estas empresas ferreteras
mejoren sus procesos de atencién al cliente, almacenamiento de materiales y
abastecimientos de estos. Siendo el punto mas critico el proceso de atencién de
pedidos ya que muchos de estos implican grandes cantidades y con variedad de
productos por lo que hace que las empresas busquen métodos de mejora en cuanto
a la rapida atencion de los pedidos en el tiempo establecido y con ello lograr la
satisfaccion del cliente y tener como resultado mayores beneficios.

Siendo el caso en estudio de la empresa Contratistas Generales Gonzalo EIRL, la
13



cual es una empresa ferretera que vende al por mayor y menor productos
para la fabricacion de ventanas, mamparas, puertas, barandas, etc. En base
a laminas de vidrio y armazones de aluminio para empresas inmobiliarias,
instituciones educativas, venta al publico en general, etc. ElI constante
crecimiento del mercado de venta de materiales para fabricacion de
ventanas, puerta, mamparas, etc. Ha hecho que la empresa tenga mayores
pedidos por parte de sus clientes, en consecuencia, esto conlleva a que la
empresa cuente con un almacén mas clasificado y organizado, con el fin de
poder preparar los pedidos con mayor facilidad y no se demorare mucho
tiempo para poder entregar los pedidos a los clientes.
El area de almacén cuenta con 4 colaboradores, de los cuales el responsable de
almacén es uno de ellos, el cual cuenta con una computadora que se encuentra en
mal funcionamiento, con ellos haciendo que el trabajador lleve el control de los
inventarios de forma empirica haciendo uso de un cuaderno de stock de materiales.
La empresa muestra que en los meses de septiembre y octubre tuvo un promedio
de 50 pedidos por dia en dichos meses, de los cuales solo se lograron atender 35
pedidos por dia en su totalidad, con una jornada laboral de 8 horas. En
consecuencia, se observa que la empresa no logra atender el total de pedidos
solicitados a cusas de falta de los productos solicitados, no contar con kardex, no
se logra ubicar el producto, se demora mucho tiempo en alistar un pedido haciendo
gue este se termine de entregar con 1 a 2 dias de retraso.
Asi mismo se observa que las actividades a realizar durante el ingreso de
materiales y la salida de estos no se encuentran mapeados en un diagrama de flujo,
haciendo que no se tenga un buen control y verificacion de los materiales que

ingresan y salen del almaceén.
14



Es por ello que para poder analizar con mayor exactitud las distintas causas que
afectan la baja productividad del area de almacén, con ayudad de gerencia
y los trabajadores se establece por medio de lluvia de ideas el diagrama de

Ishikawa tal como se muestra en la siguiente figura.

Personal no capacitado

Proveedor no entrega
No hay un control de materiales a tiempo
salidas y entradas N

Falta de control de stock
—_—¥

Falta de
estandarizacién de

procesos

No tienen espacios

Exceso de stock definidos
-—

Sobre

tiempos en alistar pedidos .

Falta de aplicacion dela
metodologia ABC

R

BAJA \
PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE
ALMACEN

»
o

Deficiente distribucion del
drea

Herramientas de trabajo en
desuso
—

Desorden en el drea de

almacén Falta de equipos de carga

para el drea
-

Figura 1. Diagrama de Ishikawa del area de almacén de la empresa
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 1 del diagrama Ishikawa se puede observar que las distintas causas
que afectan la baja productividad del area de almacén son la falta de control de
inventarios, lo cual afecta a no tener la cantidad real de materiales existentes en
almaceén, asi mismo no tener un registro general de entradas y salida de materiales.
Siendo otra causa la mala distribucion del area de almacén lo cual genera un
desorden, no haya lugares estandarizados para cada producto. Asi mismo la falta
de clasificar en base a la metodologia ABC, a los productos segun la demanda de
estos, para que asi aquellos que son mas solicitados sean los productos que estén
al alcance y en una ubicacion adecuada para su retiro con mayor facilidad. Con ello
poder alistar los pedidos en menor tiempo y logra alcanzar a atender el total de

pedidos que se solicitaron (50 pedidos). Para poder cuantificar estas causas con

15



apoyo del responsable de almacén y gerencia se realizé un analisis de criticidad
para poder obtener la frecuencia con la que dichas causas afectan la productividad
del area de almacén, donde el valor de 0 = nada critico, 2 = poco critico, 4 =

medianamente critico y 6 = muy critico, obteniendo como resultado la tabla 1.

Tabla 1. Andlisis de criticidad del area de almacén

NUMERO DE PERSONAS
N° PROBLEMAS TOTAL
1 2 3 4 5 6

CAUSA 1 [Falta de control de stock 6 6 6 6 6 6 36
CAUSA 2 |Falta de aplicacién de la metodologia ABC 4 6 6 6 4 6 32
CAUSA 3 |Falta de estandarizacion de procesos 6 6 6 4 6 4 32
CAUSA 4 |No hay un control de salidas y entradas 6 6 4 4 6 4 30
CAUSA 5 [No tienen espacios definidos 6 4 4 4 4 6 28
CAUSA 6 |Exceso de stock 4 | 4 6 4 2 6 26
CAUSA 7 |Deficiente distribucién del area 6 4 4 2 6 4 26
CAUSA 8 |Proveedor no entrega materiales a tiempo 4 2 4 6 4 4 24
CAUSA 9 |Desorden en el area de almacén 4 2 4 6 4 2 22
CAUSA 10 [Sobre tiempos en alistar pedidos 4 2 6 4 4 2 22
CAUSA 11 (Falta de equipos de carga para el area 4 2 4 4 4 2 20
CAUSA 12 [Personal no capacitado 2 4 2 2 4 4 18
CAUSA 13 [Herramientas de trabajo en desuso 2 2 4 2 4 2 16
CAUSA 14 ([Personal insuficiente 2 2 2 2 2 2 12

TOTAL 344

Elaboracion propia

En la tabla 1 se puede observar que las causa de tiene mayor frecuencia de
impacto en la baja productividad son la falta de control de stock, la falta de
clasificacion de materiales segun su importancia y rotacion en tipo A, By C. Asi
mismo la falta de estandarizacion de procesos y el mal control de salidas y
entradas de los materiales de almacén. Para ello para poder tener una
representacion grafica y con ello poder saber a qué causas aplicaremos
mejoras y con ello poder reducir o eliminar dicha causa, para lo cual haremos

uso del de Pareto tal como se presenta en la figura 2.
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Tabla 2. Tabla de frecuencias

CAUSAS QUE AFECTAN LA PRODUCTIVIDAD EN EL

N° CAUSAS AR AL FRECUENCIA | ACUMULADO | % ACUM.
CAUSA 1 |Falta de control de stock 36 36 10%
CAUSA 2 | Falta de aplicacidon de la metodologia ABC 32 68 20%
CAUSA 3 | Falta de estandarizacién de procesos 32 100 29%
CAUSA 4 |No hay un control de salidas y entradas 30 130 38%
CAUSA 5 |No tienen espacios definidos 28 158 46%
CAUSA 6 | Exceso de stock 26 184 53%
CAUSA 7 | Deficiente distribucion del area 26 210 61%
CAUSA 8 | Proveedor no entrega materiales a tiempo 24 234 68%
CAUSA 9 |Desorden en el drea de almacén 22 256 74%
CAUSA 10 |Sobre tiempos en alistar pedidos 22 278 81%
CAUSA 11 |Falta de equipos de carga para el area 20 298 87%
CAUSA 12 | Personal no capacitado 18 316 92%
CAUSA 13 | Espacio limitado 16 332 97%
CAUSA 14 |Herramientas de trabajo en desuso 12 344 100%

TOTAL 344

Elaboracion propia
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Figura 2. Diagrama de Pareto de la empresa.
Fuente: Elaboracion propia.
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La tabla 2 y figura 2 nos muestra que por medio del diagrama de Pareto podemos
determinar que aproximadamente el 80% de las causas que afectan en la
productividad del area de almacén son las causas 1 hasta el numero 10, siendo
estas las causas que se deben tomar medidas correctivas en coordinacion con
gerencia con el fin de poder eliminar o reducir dichas causas y con ello poder logra
mejorar la productividad del area de almacén. Para ello con la determinacién de las
cusas mas relevantes es necesario también clasificar los materiales segun su grado
de rotacion e importancia, por lo que conlleva a que es necesario aplicar la
metodologia ABC para un mejor control de inventarios y una mayor organizacion

del area de almacén, con ello lograr mejorar la productividad del area de almacén.

1.2. Formulacién y sistematizacion del problema

1.2.1. Problema General

¢,De qué manera la clasificacion ABC influye en la productividad del area

de almacén de la empresa Contratistas Generales Gonzalo EIRL?

1.2.2. Problemas Especificos

a) ¢Como la aplicacion de la clasificacion ABC influye en la eficiencia del
area de almacén de la empresa Contratistas Generales Gonzalo
EIRL?

b) ¢En qué medida la aplicacién de clasificacion ABC influye en la
eficacia del area de almacén de la empresa Contratistas Generales
Gonzalo EIRL?

1.3. Justificacion

1.3.1. Justificacion Social

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo aplicar la
clasificacion A.B.C. en el are de almacén de la empresa, para ello la

aplicacion de esta herramienta implica realizar un analisis situacional de
18



1.4.

la empresa, concientizar a los colaboradores y a la alta direccion para
poner en practica los nuevos procedimientos, de esta manera poder
alcanzar los objetivos de los pedidos solicitados en promedio por dia y asi
mismo exista mayor compromiso también por parte de los directivos,
trabajadores, jefes de area, etc. Por otro lado, el presente trabajo también
pretende brindar aportes a empresas dedicadas al mismo rubro, ya que,
si se llega a la conclusién de determinar el efecto de la clasificacion ABC
en la mejora de la productividad de la empresa Contratistas Generales
Gonzalo EIRL, el presente trabajo servira como medio de aporte para

futuros trabajos de investigacion.

1.3.2. Justificacion Tedrica

Para poner en practica la aplicaciéon de la metodologia ABC, con el
objetivo de mejor la productividad del area de almacén de la empresa, se
tomara resefias bibliograficas que den a conocer el concepto y aplicacion
de las variables clasificacion ABC y Productividad, las mismas que han
sido aplicadas en estudios previos gque justifican que con la aplicacion de

clasificacion ABC se logré mejorar la productividad.

1.3.3.  Justificacion Metodolégica

En la presente investigacion se disefaran instrumentos de medicion,
donde previamente seran validados, con ayuda de estos se recolectara
informacion relevante para evaluar y explicar la relacion entre la
clasificacion ABC y la productividad. Dichos instrumentos no solo serviran
para fines de la presente investigacion, sino también para futuros trabajos

de investigacion relacionados.

Delimitacion del problema

1.4.1. Espacial:

El trabajo de investigacion se lleva a cabo en la empresa Contratistas
Generales Gonzalo EIRL, ubicado en la ciudad de Huancayo — Junin. La
cual esta enfocada al area de almacén, ya que es esta el area que presenta

demoras en cuanto a la entrega de pedidos solicitado por los clientes, lo
19



cual hace que la empresa muestre retrasos en las entregas de mercaderias
generando de esta forma la insatisfaccion de sus clientes y un mal control
de inventarios de almacén. Tal como se observa en el diagrama de

Ishikawa

1.4.2. Temporal:

El presente trabajo de investigacion tendra un periodo de duracion
de 4 meses, el cual se dividira en dos bloques con el fin de poder realizar
un estudio de la productividad antes de la mejora, llevandose a cabo esta
en lo mese de noviembre y diciembre del afio 2019. El segundo bloque
con la aplicacion de las mejoras en area de almacén, en los meses de

enero y febrero del afio 2021.

1.4.3. Econdmico:

En cuanto a los gastos econémicos empleados en la investigacion
fueron cubiertos en gran parte por la empresa en estudio y por otra parte

con el apoyo del autor.
1.5. Limitaciones

» La inexactitud de informacién precisa de los productos que manejan en el
area de almacén de la empresa, asi como de datos de compra de
materiales, asi mismo el no tener registros de las salidas de materiales.

» La falta de cooperacion por parte de los colaboradores para poder
determinar las causas que afectan la productividad.

1.6. Objetivos

1.6.1. Objetivo General

Calcular en qué grado la aplicacion de la clasificacion ABC influye en
la productividad del area de almacén de la empresa Contratistas

Generales Gonzalo EIRL.
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1.6.2. Objetivos Especificos

a. Establecer en qué mediad la aplicacion de la clasificacion ABC influye
en la eficiencia del area de almacén de la empresa Contratistas

Generales Gonzalo EIRL.

b. Indicar en qué medida la aplicacion de la clasificacion ABC influye en la
eficacia del area de almacén de la empresa Contratistas Generales
Gonzalo EIRL.
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CAPITULO Il
MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

2.1.1. Antecedentes nacionales

Maldonado (2017) en su tesis “Optimizacion del almacenamiento de
productos terminados basado en la clasificacion ABC en la empresa de
calzados valores industriales SRL. - Huancayo, 2017” Realizado en la

Universidad Peruana Los Andes Huancayo — Peru.

En la presente tesis titulada “Optimizacion del Almacenamiento de
Productos Terminados Basado en la Clasificacion ABC en la Empresa de
Calzados Valores Industriales S.R.L — Huancayo, 2017”; se formulé como
problema general ¢De qué manera la clasificacion ABC influye en la
optimizacién de almacenamiento de productos terminados en la empresa
de calzados valores industriales SRL, Provincia de Huancayo 20177 . El
objetivo general de investigacion es: Explicar de qué manera la
clasificacion ABC influye en la optimizacion de almacenamiento de
productos terminados en la empresa de calzados valores industriales
S.R.L, Provincia de Huancayo 2017; la hipétesis general por contrastar
es : “La clasificacion ABC influye positivamente en la optimizacion de
almacenamiento de productos terminados en la empresa de calzados
valores industriales S.R.L, Provincia de Huancayo 2017”. La investigacion
es de tipo aplicada, nivel de investigacion descriptivo-explicativo, el disefio
de investigacion no experimental, de corte transversal; la poblacion son
las areas fisicas de la empresa de calzados Valores Industriales S.R.L y
la muestra es no probabilistica o por conveniencia, aplicandose la
clasificacion solo al area fisica de almacén de productos terminados; las
técnicas usadas para la recoleccion de datos fueron el analisis
documental, entrevistas y observacion directa. Luego del desarrollo de la

investigacion se puede concluir que al aplicar la clasificacion ABC para el
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control inventarios, mejoraron los indicadores de inventario demostrando
que influye positivamente en la optimizacion de almacenamiento de
productos terminados en la empresa de calzados Valores Industriales
S.R. L, Provincia de Huancayo, 2017.

Mercado (2017) en su tesis “Aplicacion de la metodologia de inventarios
ABC para mejorar la productividad en el area de almacén de una empresa
electromecanica. lima, 2017”. Realizado en la Universidad Cesar Vallejo

Lima— Peru.

La presente investigacion, segun su naturaleza, es cuantitativa y tiene
como objetivo principal el mejorar la productividad en el area de almacén
de una empresa Electromecénica; y para ello se aplica la metodologia de
inventarios ABC, de tal manera que se establezca una éptima clasificacion
de productos. Se realiz6 un analisis de la problematica, utilizando
herramientas de Pareto, Ishikawa (causa-efecto), para identificar el
problema que viene generando dificultades de baja productividad durante
el periodo 2016 y 2017. El presente trabajo, ademas, es de tipo aplicada
y con un disefio cuasi experimental porque hubo manipulacion de la
variable independiente. Los datos fueron recolectados por una ficha de
registro de datos y procesados empleando el software SPSS version 24.
La implementacién de la metodologia se desarroll6 capacitando a las
personas clave sobre el uso y beneficios de dicha herramienta para que
posteriormente puedan transferir sus conocimientos a las diferentes areas
o reforzar lo ya conocido. Gracias al uso de esta metodologia se logré una
ligera mejora en el indice de Rotacion de inventario anual; por otro lado,
hubo un crecimiento tanto en la Eficiencia y la Eficacia, entre 20% a 10%
respectivamente y como consecuencia una mejora en los indices de

productividad en el area de almacén.

Bazan & Vera (2019) en su tesis “Gestion de inventarios para mejorar la
productividad en el almacén de la empresa metalmecéanica Ingenieros en
Accion S.R.L., 2019”. Realizado en la Universidad Cesar Vallejo Truijillo,

Perd.
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El presente estudio de investigacion denominado “Gestion de
inventarios para mejorar la productividad en el area de almacén de la
empresa Ingenieros en Accion S.R.L, 2019”, se genera por la necesidad
de mejorar la organizacién y control del inventario del area de almacén de
materia prima, implementando y aplicando las herramientas de gestion de
inventario, obteniendo una mejora significativa en la eficiencia y eficacia,
por ende, una mayor productividad La tesis realizada en la empresa
implica la realizacion de otras herramientas de gestion de inventario, como
son la clasificacion ABC, Cantidad Econdmica de Pedido, Velocidad de
Consumo y Punto de Reorden, ademas de llevar un control de tarjeta
Kardex que nos va a permitir identificar contabilizar y controlar las
entradas y salidas de la materia prima. Los datos analizados nos hacen
referencia a la comparaciéon de la productividad, eficiencia y eficacia
promedio. La informacién proporcionada y obtenida del area de almacén
en la empresa Ingenieros en Accidn se analizaron a traves del programa
SPSS, empleando el estadigrafo de Shapiro Wilk para evaluar la
normalidad y el estadigrafo de- student para la contratacion de las
hipétesis planteadas. Se obtuvo como resultado de la implementacién de
la gestion de inventario en el area de almacén de la empresa Ingenieros
en Accion S.R.L una mejora del 27.67% de productividad, esto se logro

gracias a la mejora de la eficiencia y la eficacia.

Arevalo (2019) en su tesis “Propuesta de la Metodologia de
Clasificacion ABC para mejorar la Gestion de Inventarios en la empresa
Energy Services del Peru SAC, El Alto — 2018” Realizado en la
Universidad Cesar Vallejo Piura —Pera.

La Gestion en el manejo de los inventarios en la Empresa Energy Services
del Pera SAC, es deficiente, en parte por los cambios continuos de las
Jefatura de almacenes, lo que ha llevado a perder el control de las
existencias, las limitaciones en cuanto a personal que muchas veces
realizan mas de tres funciones ajenas a su funcion principal redundando

en el descuido del area, la persona encargada de las compras también
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por sobrecarga de trabajo contribuye a este desorden y descuido
haciendo compras sin entregar al almacén la documentacién necesaria
para su oportuno registro, los articulos son dejados en la zona de
recepcion y el almacenero al no tener las guias almacena estos materiales
en cualquier estanteria sin ningun tipo de criterio lo que origina el caos, al
momento que la parte usuaria llega a reclamar sus materiales empieza la
demora de atenciéon por no tener una trazabilidad o un orden en la
ubicacion de materiales que les permita ubicarlos en forma rapida y
oportuna, por este desorden no se conoce las rotacion de existencias,
cudles son los materiales de mayor valor econémico, se pierde control en
la exactitud de registros y no se conoce el valor econémico del global del

inventarios.

WHASINGTON & PANTA (2019) En su tesis “Mejora de procesos
de la gestion de inventarios para la optimizacion de los costos en una
empresa importadora ferretera” Realizado en la Universidad Ricardo

Palma Lima —Peru.

La presente tesis tuvo como objetivo optimizar la gestion de inventarios a
través de una reduccion de costos en la Empresa Importadora Ferretera.
Esta investigacion fue de tipo aplicada, nivel descriptivo y disefio
experimental. La muestra de tipo probabilistico quedé determinada de un
total de 6rdenes de pedido en la cual se implementara un plan de mejora
de la gestién de inventarios haciendo uso de metodologias ABC, FIFO y
una reingenieria del LAYOUT de distribucion del almacén para evitar
rechazos de caducidad, capacitacion del personal para el registro de los
mismos Yy el establecimiento de compras de importacion de productos
ferreteros. Se procedi6 a realizar el analisis de costos para el canal retail
de la empresa. Se concluy6 que el plan de mejora de gestion del almacén
logro disminuir los costos logisticos del almacén de la empresa. Asi
mismo, se ha podido establecer que, con la implementacion del Método
ABC para la zonificacion de lineas de pedido, se logran disminuir los
costos de almacenamiento; con la capacitacién del personal, se logra

disminuir los costos por devolucion de productos por presentar faltantes
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en las ordenes de pedido y con la implementacion del método FIFO, se
logro reducir significativamente el costo de deterioro de los productos de
almacén de la empresa. Se concluyé que la implementacién de la mejora
del proceso de gestidén de inventarios optimiza las Costos Logisticos del
almaceén de la empresa importadora ferretera. Ademas, la implementacion
de la mejora del proceso de gestion de inventarios optimiza los costos de
almacenamiento, los costos de devolucion y los costos de deterioro de los

productos en el almacén de una empresa importadora ferretera.

2.1.2. Antecedentes Internacionales

Nail (2016) En su tesis: “Propuesta de mejora para la gestion de
inventarios de sociedad repuestos Espafia limitada” Realizado en la
Universidad Austral de Chile Puerto Montt — Chile.

Repuestos Espafia es una empresa dedicada a la comercializacion de
repuestos y accesorios automotrices. Actualmente, se encuentra ubicada
en Benavente #930, Puerto Montt. Esta empresa ha presentado diversos
problemas en la gestion de su inventario, que le ha llevado a buscar
alguna solucion de ingenieria que les permita una mejor organizacion y
control de este. La empresa, al iniciar una estrategia de expansion,
comenzé a operar con niveles muy altos de oferta. Si bien esto le permitié
posicionarse en el mercado produjo varios problemas como el desorden
fisico y administrativo, debido al trabajo que conlleva operar con tantos
productos. Definida la problematica, se desarrolla una investigacion
bibliografica que permita identificar las aristas principales del problema,
para proponer una solucion. Se tratan temas de teoria de inventarios,
como modelos de gestidon de inventario, demanda y costos, ademas, se
investigan métodos de pronosticos para aplicar el modelo con mayor
confiabilidad, y se analiza el principio de Pareto que lleva a la clasificacion
de productos ABC, herramienta esencial para minimizar los esfuerzos y
maximizar resultados A través de la aplicacion de teoria de inventarios se

determinan los productos mas importantes de la empresa, ademas de
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proyectar su demanda a periodos futuros. Por otra parte, se analizan los
costos asociados a inventario, y se obtienen politicas de inventario para
los productos. Esto permite disminuir los costos y aumentar la eficiencia
de la empresa en sus quehaceres diarios. Se desarrolla una metodologia
basada en los objetivos del proyecto. Comenzando por la recoleccion y
analisis de informacion que permite contextualizar el problema y obtener
informacion del funcionamiento interno de la empresa, ademas de los
costos a los que la empresa debe incurrir en sus diferentes procesos y
modelos de inventario a los que se ajustan sus productos. Luego, se
realiza la clasificacion de productos, permitiendo enfocar el estudio en los
productos que tendran un mayor impacto en la empresa, y que deben ser
analizados con mayor énfasis. Se analiza la informacion de los productos
seleccionados, y se realizan los prondsticos de ventas para tener un
escenario mas realista y obtener resultados confiables. Finalmente, se
aplica el modelo correspondiente de cada producto, y con la informacion
recolectada en los pasos anteriores, se obtiene la politica de inventarios
de la empresa, que permitird una mejor gestion de su inventario. En la
altima seccion se entregan los resultados obtenidos: de un total de 2994
tipos productos analizados se determina que 319 son los que generan la
mayor parte de las ventas, por lo que son considerados los productos mas
importantes (tipo A), y que son en los que se aplica la teoria de
inventarios. Los costos asociados a inventario son de $1.626 por orden y
de $73.781 por metro cubico anualmente en bodega. Otros costos
dependen de cada producto. Se definen politicas de inventario para cada
uno de los 319 productos, cuanto debe adquirir y cuando debe hacerlo,
ademas de un inventario de seguridad en caso de cualquier eventualidad.
Con estos datos se propone las mejoras, lo que permite una disminucion
de costos de $3.245.428 anuales.

Alvarado (2018) en su tesis “El método ABC en el control de
inventarios y su efecto en la rentabilidad de una microempresa
distribuidora de insumos para manufactura.”. Realizado en Universidad

Técnica Del Norte Ibarra - Ecuador.
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El presente estudio tiene como propuesta implementar el método
de control de inventarios de clasificacion ABC en la microempresa
Comercial Rodriguez, ubicado en la provincia de Imbabura, cantén Ibarra,
en la parroquia de San Francisco, en las calles Obispo Mosquera y Calixto
Miranda, en el sector del centro de la ciudad. Este estudio se lo llevo a
cabo a mediados del afio 2017 en donde se realiz6 un diagndstico técnico
situacional mediante el cual pudimos determinar la situacion actual de la
microempresa. El presente estudio se fundamenta en un marco teérico
donde se conceptualiza a la administracion de inventarios, y el control que
se debe dar a los mismos. El estudio metodoldégico mediante el uso de
técnicas de recopilacibn y procesamiento de informacion permitid
determinar en qué situacion se encuentra el control del inventario de la
microempresa, los resultados obtenidos permitieron realizar los
respectivos calculos para determinar costos en los que se incurriran al
llevar un control de inventarios mediante el método de clasificacion ABC,
de la misma forma el célculo de indicadores para ver su afectacion en la
rentabilidad. El planteamiento de un modelo organizativo y funcional
garantiza que el proceso en la microempresa se efectiue con normalidad

en funcién de los objetivos del proyecto.

Guerrero & Orellana (2016) en su tesis “Mejora de la gestion de
inventario en la empresa cartimex SA” Realizado en la Universidad De

Guayaquil, Guayaquil - Ecuador.

Este proyecto de tesis analiza los procesos de control interno en la
contabilidad y el efecto de uno de los principios elementales como lo es
negocio en marcha; donde se demuestra como politicas y procedimientos
pueden contribuir a la eficiencia de una empresa y por ende a sus
resultados. Es de gran importancia conocer los procesos contables y sus
herramientas, ya que su correcta aplicacion puede contribuir a un mejor
desarrollo de las actividades que sean productivas. Mediante una buena
administracion se pueden realizar cambios acordes a las nuevas
realidades presentes en el mundo, lo que redundard en procesos

eficientes que deben ser monitoreados con un seguimiento continuo y
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controles internos pertinentes que garanticen ademas la seguridad y

preservacion de los bienes de la empresa en general.

Granda & Rodriguez (2013) En us tesis “Disefio de un sistema de control
basado en el Método ABC de gestion de inventarios, a través de
indicadores de medicién, aplicado a un estudio fotografico en la ciudad de
Machala” Realizado en la Escuela Superior Politécnica Del Litoral,

Guayaquil - Ecuador.

La presente tesis lleva a cabo el disefio de un sistema de control basado
en el Método ABC de gestién de inventarios para una empresa que se
dedica a la comercializacion, produccion y prestacion de servicios

fotogréficos.

Este disefio fue realizado para todo el &rea que compete a los inventarios;
es decir, ventas, compras, bodega y financiero; incluye politicas para
compras y abastecimientos hasta indicadores de medicion que lograran
direccionar a los administradores del estudio fotografico a una nueva

metodologia para administrarlo.

Actualmente, el departamento de inventario y el departamento de
compras de la empresa en estudio no se acoplan a una continua
actualizacion e innovacién tecnolégica; ademas, no cuentan con politicas,
estrategias y controles definidos para un correcto manejo en la gestion de
las existencias. En los ultimos afos, el mundo fotografico tradicional ha
decaido a un estado critico que conlleva a pérdidas no reconocidas hasta
el momento, pero con la aplicacién de este disefio, a través de indicadores
de medicion, se desea identificar razonablemente el desempefio de los
procesos desarrollados y el cumplimiento o logro de los objetivos

propuestos en cada periodo.

El Sistema de Control de Gestion, en la actualidad, no solo se enfoca en
cuantificar y categorizar el inventario, sino que nos permitird reconocer los
costos asociados de inventarios para luego reducirlos razonablemente y

alcanzando un efecto favorable llamado ahorro, ademas de encaminar al
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estudio fotogréafico a recobrar su estatus inicial, tanto en lo competitivo
como en la recuperacion de sus inversiones, en la que los resultados
obtenidos, planteamiento de estrategias, politicas, decisiones y medidas
necesarias son una forma de facilitar el trabajo de la administracion y de

la gerencia.

Ramirez (2016) En si tesis “Planificacion y control de inventarios
aplicando el método ABC en la empresa auto repuestos del sur durante el
ano 2015” Realizado en la Universidad Técnica De Ambato, Ambato —

Ecuador

En la siguiente tesis el autor sefiala que la empresa no cuenta con
una herramienta que le permita establecer que parte de su inventario esta
generando la mayor parte de sus ingresos y gastos, teniendo en cuenta
gue cuenta con mas de 800 referencias distintas en su stock, y que a su
vez estas representan una inversion de capital. Ademas de lo mencionado
la informacién con que se cuenta es poco confiable, la empresa expresa
necesidades latentes ligadas al manejo y gestion de inventario. Los
inventarios de repuestos surgen para cubrir las necesidades de la gestion
de mantenimiento en solventar las fallas de los vehiculos. Dentro de Auto
Repuestos del Sur se presenta actualmente un alto volumen de inventario
de este tipo de materiales, por ello se requirié identificar los excesos del
mismo, los articulos obsoletos y de baja rotacion, detectar sus causas y
plantear mejoras en cuanto a su planificacion. Junto a estos problemas
también se hacen notorios los problemas de gestion del almacén, es asi
como en el proceso de recepcion de mercancia se descarga y se verifican
las referencias solicitadas, pero no son actualizadas en sistemay por ende
no se le hace seguimiento a las mismas, seguido a esto la mercancia
recibida es almacenada sin tener en cuenta ningun criterio, utilizando
muchas veces el espacio de trabajo de otras operaciones, el cual luego
tiene que ser despejado lo cual es pérdida de tiempo de trabajo. En cuanto
a los indicadores que se manejan en la empresa se encuentra que el
seguimiento no es constante, es asi como no se puede tener una

informacion confiable acerca de la evolucion de indicadores de gestion en
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el almacén, no es diferente la situacion al buscar un producto o repuesto
ya que se emplea mucho tiempo en la busqueda por desconocimiento de
su ubicacion real, es también notorio 8 la necesidad de estandarizar el
proceso de recepcion, almacenaje y movimiento de los materiales en la
empresa, dado que es de vital importancia garantizar el acoplamiento de
estos tres elementos. Todo lo anterior sumado a una distribucion fisica

que puede ser mejorada y ser mas eficiente.
2.2. Marco conceptual

2.2.1 Clasificacion A.B.C.

“La clasificacion general de los modelos de inventario depende del tipo de
demanda que tenga el articulo. Esta demanda solo se puede ser de dos
tipos: deterministica o probabilistica; en el primer caso la demanda del
articulo para un periodo futuro es conocida con exactitud (esto solo para
casos de empresas que trabajan bajo pedido) y probabilistica en el caso
que la demanda del articulo para un periodo futuro no se conozca con
certeza, pero se le puede asignar una distribucién de probabilidad a su

ocurrencia”. (Guerrero, 2011).

Segun Errasti (2011). “El analisis ABC categoriza la demanda de un
suministro en funcion de su valor o volumen de venta de mayor a menor,
utilizando la ley de Pareto”.

“El analisis ABC subclasifica el suministro segun la regularidad de la
demanda y si la misma es predecible o conocida en un horizonte temporal

o por el contrario es no regular o volatil”. (Errasti, 2011).

Segun Mora (2011). “El ABC en los inventarios, consiste en estructurar o
clasificar los productos en tres categorias denominadas A, B, C,
apoyandose en el principio en el cual generalmente los productos siguen
una distribucion parecida a la realizada por Pareto con las rentas de los
individuos, cuyo argumento es: “alrededor del 20% del numero de articulos

en stock, representan cerca del 80% del valor de ese stock”.
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El andalisis ABC es un método de clasificacion frecuentemente utilizado en
gestion de inventario. Resulta del principio de Pareto. El andlisis ABC
permite identificar los articulos que tienen un impacto importante en un
valor global (de inventario, de venta, de costes, etc.). Permite también
crear categorias de productos que necesitaran niveles y modos de control
distintos.

En definitiva, todos los articulos pueden clasificarse en alguna de las dos
categorias descritas, pero ademas podrian ser subclasificadas en algin
otro modelo dependiendo de otras condiciones que se relacionan a
continuacion:

e Tipo de producto: pueden ser productos perecederos, productos

sustitutos o durables en el tiempo (metales).

e Cantidad de productos: existen modelos para un solo producto o para
varios (multiproductos).

e Modelos que permiten o no, déficit.

e Los tiempos de entrega (tiempos de anticipacién) pueden ser al igual
gue la demanda deterministicos o probabilisticos.

e Modelos que involucran o no costos fijos.

e Tipos de revision: la revision de un determinado articulo puede ser
continua o periddica.

e Tipo de reposiciéon: dependiendo del tipo de reposicion se dice que un
modelo puede ser de reposicidon instantdnea cuando el articulo es
comprado y de reposicién continua cuando el articulo es producido en
una planta manufacturera.

e “Horizonte de planeacion: el horizonte de planeacién puede incluir un

solo periodo o varios”. (Guerrero, 2011. p 24).

Componentes de un modelo de inventario
Dentro de los componentes de un modelo de inventario se pueden
enumerar los siguientes:

» Costos: Los costos de un sistema de inventarios pueden ser
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mantenimiento, por ordenar, penalizacion y variable. Cada uno de
ellos se definird méas adelante.

» Demanda: La demanda de un determinado articulo es el nUmero
de unidades que se proyecta vender en un periodo futuro; mas
vale aclarar que no es la cantidad vendida. En muchas ocasiones
la demanda es mayor que la cantidad vendida por falta de
inventario.

» Tiempo de anticipacion: El tiempo de anticipacion es el tiempo que
transcurre entre el momento en que se coloca una orden de
produccién o compra y el instante en que se inicia la produccién

0 se recibe la compra.

Sistema de Clasificacién A.B.C.
El sistema de Clasificacion A.B.C. “es un sistema de clasificacion de los
productos para fijarles un determinado nivel de control de existencia; para
con esto reducir tiempos de control, esfuerzos y costos en el manejo de
inventarios. El tiempo y costo que la empresa invierte en el control de
todos y cada uno de sus materias primas y productos terminados son
incalculables, y de hecho resulta innecesario controlar articulos de poca
importancia para un proceso productivo y en general productos cuya
inversion no es cuantiosa”.
“‘No es nada extrafio encontrar en los inventarios de una determinada
empresa que de un 10% a un 15% del total de articulos representen
aproximadamente el 70% del dinero invertido en inventario; y que de su
mismo inventario del 85% al 90% de los articulos representen tan solo un
10% a 15% del capital invertido” (Guerrero, 2011. P 26).
“Son estos motivos los que justifican la aplicacién de este sistema de
selectividad cuya filosofia implica que en muchas ocasiones cuesta mas
el control del inventario que lo que cuesta el producto que se esta
controlando. Los articulos o productos segun su importancia y valor se
pueden clasificar en las tres clases siguientes”:

- TIPO A: Dentro de este tipo se involucran los articulos que, por su

costo elevado, alta inversion en el inventario, nivel de utilizacion o
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aporte a las utilidades necesitan de un 100% en el control de
existencias.

- TIPO B: Esta clasificacion comprende aquellos productos que son
de menor costo, menor cantidad y menor importancia; y los cuales

requieren un menor grado de control.

- TIPO C: En esta ultima clasificacion se colocan los productos de

muy bajo costo, inversion baja y poca importancia para el proceso
productivo y que tan solo requieren de muy poca supervisién sobre

el nivel de sus existencias.

Dentro de los sistemas mas comunes utilizados para realizar esta

clasificacion se encuentran:

v" Clasificacién por precio unitario.

v Clasificacioén por valor total.

v’ Clasificacion por utilizacién y valor.
v

Clasificacion por su aporte a las utilidades.

Clasificacién por precio unitario

Este es quizas el método mas sencillo de aplicacion, pero se requiere de

un buen criterio de quien lo aplique, ya que es posible que se realice una

subclasificacion dentro de cada rango de importancia A, B o C. Un

procedimiento adecuado para su aplicacion es el siguiente:

Paso 1: “promediar los precios unitarios se los inventarios de los
productos de un determinado periodo” (Guerrero, 2011. p 27).

Paso 2: “ordenar los articulos del inventario en orden descendente
con base en su precio”. (Guerrero, 2011. p 27).

Paso 3: “clasificar como articulos A, al 15% del total de articulos.
Estos articulos deben corresponder a los primeros del listado”.
(Guerrero, 2011. p 27).

Paso 4: “clasificar como articulos tipo B, al 20% de los articulos
restantes en el mismo orden”. (Guerrero, 2011. p 27).

Paso 5: “clasificar como productos tipo C, al restante de los articulos.
Estos corresponden a los de menor valor”. (Guerrero, 2011. p 27).

Paso 6: “con base en la clasificacion se establece las politicas de
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control y periodicidad de los pedidos”. (Guerrero, 2011. p 27).

Clasificacién por valor total

Este es muy similar al utilizado para clasificar por precio o costo unitario,
sb6lo que se toma en cuenta para la clasificacion el valor total del
inventario y requiere que el analista fije un nivel y porcentaje de
importancia para cada nivel de clasificacion. Un procedimiento adecuado
para su aplicacion es el siguiente:

e Paso 1: promediar los valores totales invertidos en los inventarios
de productos de un determinado periodo.

e Paso 2: ordenar los articulos del inventario en orden descendente
con base en el total del dinero invertido.

e Paso 3: clasificar como articulos A, al porcentaje del total del articulo
gue determine el analista para esta clasificacion. Estos articulos
deben corresponder a los primeros del listado.

e Paso 4: clasificar como articulos tipo B, a la cantidad de productos
que corresponden al porcentaje determinado con base en la
importancia para esta clasificacion.

e Paso 5: clasificar como productos tipo C, al restante de los articulos.
Estos corresponden a los de menor valor.

e Paso 6: con base en la clasificacién se establece las politicas de

control y periodicidad de los pedidos. (Guerrero, 2011, p. 28)

Clasificacion por utilizacion y valor
Para este método solo se toma en cuenta, mediante datos histéricos, la
utilizacibn o consumo de cada uno de los articulos con su
correspondiente costo.
Al igual que en el método anterior se requiere que el analista fije un nivel
y porcentaje de importancia para cada nivel de clasificacion. Un
procedimiento adecuado para su aplicacion es el siguiente:

e Paso 1: obtener el consumo de cada articulo para una misma unidad

e tiempo y el costo de cada unidad de producto. Con base en estos

datos se obtiene el valor del inventario consumido.
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e Paso 2: ordenar los articulos del inventario en orden descendente
con base en el valor del inventario consumido.

e Paso 3: clasificar como articulos A, al porcentaje del total del articulo
determinado por el analista para esta clasificacion. Estos articulos
deben corresponder a los primeros del listado.

e Paso 4: clasificar como articulos tipo B, a la cantidad de productos
que corresponden al porcentaje determinado con base en la
importancia para esta clasificacion.

e Paso 5: clasificar como productos tipo C, al restante de los articulos.
Estos corresponden a los de menor valor dentro de los productos
consumidos.

e Paso 6: con base en la clasificacion se establece las politicas de
control y periodicidad de los pedidos. (Guerrero, 2011, p. 34)

Tipos de inventario
Los inventarios segun la forma se clasifican en:

e ‘“Inventario de Materia Prima: Representan la existencia de
aquellos articulos que, sometidos a un proceso de fabricacion, al
final se convertira en un producto terminado”.

e “Inventario de Productos en Proceso (materia semielaborada):
Incluye a todos aquellos productos parcialmente terminados que
se encuentran en un grado intermedio de produccion, ain no han
sido elaborados totalmente; mientras no concluya su proceso de
fabricacion, ha de ser inventario en proceso. Este inventario
protege contra la variabilidad en el proceso de produccion”.

e ‘“Inventario de Productos Terminados: se refiere a todos los
productos terminados, incluyendo a los almacenados destinados
a la venta. Este inventario protege contra la variabilidad de la
demanda del cliente”.

e ‘“Inventario de Oficina: Son aquellos que representan a los
articulos consumibles de oficina que estan almacenados para su

préxima utilizaciéon”.
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¢ “Inventario de Mantenimiento y Operacién: Representan a todos
aquellos articulos y/o materiales que son utilizados como
repuestos para el mantenimiento de maquinaria y equipos, que
estdn almacenados para ser utilizados siempre y cuando se
necesiten”. (Errasti, 2011, p. 95)

2.2.2. Productividad

“La productividad se puede definir como la relacion entre la cantidad de
bienes y servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados. La
productividad es un mejoramiento de un ciclo de trabajo es el incremento
que implica mantener los productos en su ritmo de producciéon”.
(Garcia,2011: p.9-17).

Kanawaty (1996) afirma: “La productividad es la relacién entre produccion
e insumo” (p.4).

Otra definicibn mas directa refiere lo siguiente: la productividad es “(...)
grado de rendimiento con que se emplean los recursos disponibles para
alcanzar objetivos determinados”. “Vale decir, que, segun ambos
conceptos de diferentes autores, la productividad es la medida de la
relacion que existe entre la produccion y los recursos que se utilizan en
un proceso productivo”.

“La productividad se define como la relacién entre insumos y productos,
en tanto que la eficiencia representa el costo por unidad del producto. En
las empresas que miden su productividad, la formula que se utiliza con

mas frecuencia es”:

Numero de unidades producidas

Productividad = - :
insumos empleados (tiempo total)

“La productividad se define como la relacion entre productos e
insumos, puede utilizarse para medir el grado en que un producto puede

extraerse de un insumo determinado. Cuando el producto y el insumo son
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tangibles, estos pueden medirse facilmente, pero son mas dificiles
calcular cuando se utilizan insumos o se producen productos intangibles”.
(Kanawaty, 1996).

Importancia de la productividad:

‘Incrementar las ganancias, aumentado las unidades producidas por
unidades de tiempo de trabajo invertida, es la Unica manera de que un
negocio u organizacion pueda crecer, por ende, es incrementando la
productividad”. (Niebel & Freivals, 2009, p.1)

“En una empresa la productividad esté afectada por factores externos
e internos, los primeros no podran ser controlados, ya que forman parte
del entorno politico econémico global, mientras que los factores internos
seran sometidos y controlados por los directores de las empresas”
(Kanawaty, 1996).

Garcia (2005) “afirma que la la importancia relativa de cada uno de los
recursos que se mencionan varia de acuerdo con la naturaleza de la
organizacion, el pais en que opera, la disponibilidad y el costo de cada
uno de ellos, la indole del producto y los procesos necesarios para la

fabricacion”.
Eficacia

“Es el grado con el cual las operaciones planificadas son realizadas y
los resultados previstos o proyectados con alcanzados se atiende
maximizando resultados” (Gutiérrez & De la Vara, 2009, p.8).

“La eficacia conlleva a obtener resultados deseados dentro de una
organizacion, y esta puede ser un reflejo de cantidades, calidad, o ambos”
(Garcia, 2005, p.19). “Y esta puede cuantificarse e funcién de la

produccion real y la produccién programada, de la siguiente forma”:

o Unidade producidas
Eficacia =

Unidades planificadas
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Eficiencia

“La eficiencia es la relacion entre los resultados y los recursos
empleados, es decir todo lo usado entre lo disponible, ademas esto se
mejora optimizando recursos y reduciendo los tiempos desperdiciados, ya
sea por paro de maquinas, la falta de material y retrasos, etc”.

(Gutiérrez & De la Vara, 2009, p.7).

“Se alcanza la eficiencia cuando se obtiene el resultado deseado con el
uso de minima cantidad de los recursos, vale decir, que cuando se genera
mas cantidad y de mejor calidad se incrementa la productividad” (Garcia,
2005, p.19). “Esto hace referencia que las organizaciones deben utilizar
la minima cantidad de los recursos disponibles ya sea de materia prima
recursos humanos, tecnologias, etc., para el logro de los objetivos, se

puede calcular mediante la siguiente formula”:

Tiempo util

Eficiencia = —
Tiempo total

2.3. DEFINICION DE TERMINOS

» Optimizar: Buscar la mejor manera de hacer una cosa para
obtener buenos resultados”.

» Almacén: Local, espacio o lugar fisico que esta destinado para
alojar mercancias.

» Producto: Todo bien, tangible o intangible, entregado al cliente
que representa la razbn mas importante por la cual este
consume, utiliza, adquiere, paga o decide su adquisicion y que
responde directamente a la satisfaccibn de una necesidad
bésica.

» Almacén de productos terminados: Presta servicio al
departamento de ventas guardando y controlando las
existencias hasta el momento de despachar los productos a los

clientes.
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Inventario: Es aquel registro documental de los bienes y demas
objetos pertenecientes a una empresa y que Se encuentra
realizado a partir de mucha precision y prolijidad en la
plasmacion de los datos.

Exactitud: Cuando alguien ejecuta una accion con exactitud, el
resultado obtenido es aquel que se pretendia. La exactitud
implica la inexistencia del error o del fallo.

Demanda: cantidad de los bienes o servicios que la poblacion
pretende conseguir, para satisfaces necesidades o deseos.
Costo: Es el valor monetario de los bienes y servicios utilizados
en el traslado, produccién y/o comercializacion de productos o
servicios, cuando todavia son propiedad de la empresa. Se
convierten en gasto, o pasan al estado de ganancias y pérdidas,
cuando los productos o servicios producidos con la contribucién
de éstos, se venden o son entregados al cliente.

Eficiencia: Nivel de desempefio en la utilizacién de los recursos
medido comuUnmente en términos de costo, tiempo vy
productividad. La eficiencia es relativa a los patrones de
comparacién establecidos en los indicadores de costo, tiempo y
productividad.

Stocks: Conjunto de mercaderias, articulos, productos o en
general un recurso en espera para satisfacer una demanda
futura mas o menos proxima y abastecer de esta forma a los
clientes sin imponerles las discontinuidades inherentes a la
fabricacion o posibles retrasos en las entregas por parte de los
proveedores.

Registro: Refiere a observar o inspeccionar algo con atencion.
Registrar también es anotar o consignar un cierto dato en un
documento o papel.

Rotacidon de inventario: corresponde a la frecuencia media de
renovacion de las existencias consideradas, durante un tiempo
dado.
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» Indicador: Marcador mensurable Gtil para conocer el estado y el
comportamiento de un objeto que se desea interpretar. El objeto
puede ser una organizacion, una unidad estratégica, una unidad
organica, un proceso, un sector, un pais, una regién, un

ambiente externo, una persona, un animal o una cosa.
2.4. HIPOTESIS

2.4.1. Hipotesis General

La aplicacion de la clasificacion ABC influye significativamente en la
productividad del are de almacén de la empresa Contratistas Generales
Gonzalo EIRL.

2.4.2. Hipotesis Especificas

a. La aplicacion de la clasificacion ABC influye significativamente en la
eficiencia en el area de almacén de la empresa Contratistas Generales
Gonzalo EIRL.

b. La aplicacion de la clasificacidn ABC influye significativamente en la
eficacia en el area de almacén de la empresa Contratistas Generales
Gonzalo EIRL.

2.5. VARIABLES

2.5.1. Definicion conceptual de las variables
Variable independiente: Clasificacion ABC

Clasificacion ABC: La metodologia de inventarios ABC es un
sistema de clasificacibn de los productos para fijarles un
determinado nivel de existencia; para con esto reducir tiempos
de control, esfuerzos y costos en el manejo de inventarios.
(Humberto Guerrero, 2011)

Variable dependiente: productividad

Se puede definir como la relacién entre la cantidad de bienes y
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servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados. La
productividad es un mejoramiento de un ciclo de trabajo es el incremento
que implica mantener los productos en su ritmo de produccion.
(Garcia,2011: p.9-17).

2.5.2. Definicion operacional de las Variables
Variable independiente:

Clasificacion A.B.C.: Mantener jerarquizado el nivel de
importancia sobre los productos que pertenecen a clasificacion

A sobre los que pertenecen a la clasificacion C.
Variable dependiente: productividad.

La productividad se puede medir a través del calculo en el que se
realiza una comparacion entre los insumos y los productos, siendo uno
de los insumos mas relevantes las horas trabajadas y las cantidades
producidas.
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2.5.3. Operacionalizacion de las Variables:

Tabla 3. Operacionalizaciéon de variables

VARIABLE < DEFINICION DIMENSION
S DEFINICION CONCEPTUAL OPERACIONAL ES INDICADORES
Clasificacion ABC
La metodologia de inventarios | \\ . ... .| Elementosde Inventario de productos en
ABC es un sistema de : Jerarg : trabajo almacen
lasificacion de | d el nivel de importancia Layout
INDEPENDI | S:2stticacion de 1os pro uctos para sobre los productos que
ENTE (X) fijarles un determinado nivel de ertenecen a = o o
existencia; para con esto reducir | PoroNeCe lempo estandar por pedidor:
. clasificacion A sobre los .
CLASIFICA | tiempos de control, esfuerzos vy ue pertenecen a la p— Tiempo total _
CION ABC costos en el manejo de gIaSiﬁg’aCién Medidas de Numeor de pedidos solicitados
inventarios. (Humberto Guerrero, nc control Promedio de pedidos solicitados:
2011) '
PPS — > N° de pedidos
~ N° de pedidos total
Se puede definir como la relacion | La  productividad se
entre la cantidad de bienes y | puede medir a través del . .
. . . . . . . Tiempo estandar por pedido
servicios producidos y la cantidad | célculo en el que se | EFICIENCIA | Eficiencia = T rotal e X 100
DEPENDIE |de recursos utilizados. La | realiza una comparacion rempo totat por jornada
NTE (Y) productividad es un mejoramiento | entre los insumos y los
de un ciclo de trabajo es el | productos , siendo uno
PRODUCTI | jncremento gue implica mantener | de los insumos mas , , ,
VIDAD . . . Numero de pedidos atendidos
los productos en su ritmo de |relevantes las horas EEICACIA Eficacia = - Je podidos vlanificados © 100
produccién. (Garcia,2011: p.9- | trabajadas vy las umero de pedidos planificados
17). cantidades producidas.

Fuente: Elaboracion Propia
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3.1.

3.2.

3.3.

3.4.

CAPITULO I
METODOLOGIA

Método de Investigacion

Se aplico el método cientifico, porque dicho método abarca el
conjunto de pasos, técnicas y procedimientos que utiliza para formular y
resolver problemas de investigacién mediante la prueba o verificacion de
hipotesis (Arias, 2012).

Tipo de investigacion

Las condiciones metodolégicas de este estudio reunen todas las
condiciones para ser una investigacion de tipo aplicada porque esta dirigida
a la comprension y solucion de los problemas que influyeron en la

productividad mediante la aplicacién de la clasificacion ABC.

Para Valderrama (2011, p.39), instituye que una investigacion es de tipo
aplicada cuando posee por objetivo la aplicacién de las teorias histéricas

para compensar alguna necesidad y generar beneficios a la sociedad.
Nivel de investigacion

Para este estudio el nivel de investigacién es descriptiva, explicativa ya que
analiza como es y cOmo se manifiesta un problema en la empresa; es decir
la Baja productividad; y ademas intenta encontrar las razones o causas que

provocan este problema.
Disefio de Investigacion

El disefio de investigacion es la estrategia general que adopta el autor
para responder al problema general y especificos. Por su disefio la
investigacion es de tipo cuasi experimental, ya que, para la obtencién de los
resultados proyectados, es necesario manipular al menos una variable

independiente para poder indicar su efecto y correlacion con una o mas
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variables dependientes (Bernal, 2010).
3.5. Poblacion y muestra

3.5.1. Poblaciéon

Una vez definidos los sujetos o las unidades de andlisis, que
son las primordiales fuentes de informacion, es importante
establecer la posibilidad y necesidad de investigar a todos los sujetos
(poblacion) o, si es posible, tomar sélo una porcion de ellos
(muestra). Se habla de poblacion o universo cuando se refiere la
totalidad, tanto de los sujetos elegidos como del objeto de estudio.

Por lo que la poblacion esta conformada por el total de empresa
ferreteras registradas en Sunat dentro del distrito de Huancayo
siendo la poblacion 54 empresas ferreteras registradas.

3.5.2. Muestra

La muestra representa el numero promedio de pedidos que
recepciona el area siendo 50 los numeros de pedidos por dia. El tipo
de muestreo fue no probabilistico intencional o por criterio, dado que
se considero criterios como la facilidad al acceso a la informacion y
a la experiencia con la poblacion. Tal como lo sefiala (Hernandez.
2007, p.69) que un muestreo no probabilistico intencional o por
criterio se realiza sobre la base del conocimiento y criterios del

investigador.
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3.6. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Se definen las siguientes técnicas e instrumentos

a. Técnica:

1 Observacion directa: mediante este método se conoce e identifica
de manera directa y objetiva, la situacion actual en la que se
encuentra el are de almacén y con ello poder establecer la
necesidad de poder aplicar la metodologia ABC, para con ello
poder optimizar la productividad en dicha area.

2 Analisis documental: los documentos pertenecientes a la aplicacion
tanto ordenes de pedido, ordenes de compras de materiales,
registros del proceso de ingreso y salida de materiales de almacén,
los cuales se analizardn para poder tener un mayor control de los

pedidos y materiales que ingresan y salen de almacén.

b. Instrumento:

En el presente proyecto, se empleara:

e Se emplearon fichas de reporte: Siendo estas fichas tales como
fichas de ingreso y salidas de materiales, asi mismo ficha de
indicadores.

e Diagramas: Tales como el diagrama de flujo de operaciones del
area de almaceén, diagrama de distribucion (Layout)

Validez

En la presente investigacion, para que podemos validar nuestros
instrumentos, se efectuara la tentativa de juicio de expertos. El cual
se indagara el soporte de 3 expertos de la Universidad Peruana Los
Andes
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3.7.

3.8.

Procesamiento de la informacion

Para poder llevar acabo el procesamiento de la informacion se utilizara el
programa Ms-Visio, para elaborar el diagrama de flujo del area de almaceén.
Ademas, se empleara el programa Ms-Excel para procesar los datos para
poder determinar el promedio de pedidos solicitados, tiempo estandar por
pedido, el calculo de la productividad, eficiencia y eficacia. Por ultimo, se
empleara el software de SPSS para poder procesar los datos estadisticos

del trabajo de investigacion.

Técnicas y analisis de datos

Se hara uso de:
e Andlisis descriptivo:

Se utilizara el andlisis descriptivo, con la finalidad de analizar los datos
obtenidos en puntos porcentuales, diagramas, figuras, etc. De como la
aplicacion de la calificacion ABC mejora la productividad en el area de
almacén de la empresa. Los resultados se expresaran en datos, tanto en la

situacion antes de las mejoras y después de las mejoras.
e Analisis inferencial:

Al utilizar la estadistica inferencial, se analizara tanto la hipotesis
general como las especificas que se plantearon en la investigacion. Se
trabajaran los datos recolectados con la aplicacion de formulas estadisticas,
antes y después de la aplicacion, con después ponerlo a prueba y asi decidir
la aceptacion o no de la hipotesis nula.
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CAPITULO IV

1.1. Desarrollo de la propuesta

1.1.1. Situacioén actual de empresa

La empresa Contratistas Generales Gonzalo EIRL es una empresa
ferretera que se dedica a la venta de materiales para la fabricaciéon de
ventanas, puertas, mamparas, etc. En base a laminas de vidrio y estructura

de aluminio

La empresa cuenta con las siguientes areas: el area de ventas, el area
logistica, area de despacho y el area de almacén, siendo esta ultima el area
de estudio. En la actualidad la empresa ha venido recuperandose después de
aproximadamente medio afio de cierre de actividades a causa del estado de
emergencia por la Codiv-19, pero esta no presento muchos inconvenientes ya
gue esta cuenta con una gran cartera de clientes en la ciudad de Huancayo.
Haciendo con ello que sus pedidos solicitados lleguen a ser en promedio 50
pedidos por mes, haciendo que la empresa atenida méas pedidos en menor
tiempo, pero se observa que la empresa no logra dicho objetivo ya que el area
de almacén presenta deficiencias en cuanto a la atencion de los pedidos,
logrando solo atender aproximadamente al 70% del total de pedidos
solicitados. Siendo estas dificultades como el no tener un buen control de
inventarios, demora en la ubicacion de los materiales requeridos, falta de un
diagrama de flujo que apoye a los trabajadores a tener en cuenta como es el
proceso de recepcion y salida de materiales, asi mismo la falta de clasificacién
de materiales en tipo ABC, con el fin de poder ubicarlos de una forma mas

parida y con ello poder mejorar la productividad del are de almaceén.

Para poder conocer las capacidades de la empresa antes de las mejoras
se registré la cantidad de pedidos (solicitados y atendidos) durante 30 dias y
con ello poder determinar el tiempo por unidad de pedido tal como se muestra

en la tabla siguiente.
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Tabla 3. Registro de pedidos (antes)

N° DE N° DE s POR
N° DE DIA PEDISOS PEDIDOS PEDIDO (min)
SOLICITADOS | ATENDIDOS

Dia 1 49 35 13.71
Dia 2 51 37 12.97
Dia 3 49 37 12.97
Dia 4 51 35 13.71
Dia 5 49 34 14.12
Dia 6 49 34 14.12
Dia 7 50 34 14.12
Dia 8 52 37 12.97
Dia 9 50 35 13.71
Dia 10 52 34 14.12
Dia 11 52 36 13.33
Dia 12 49 35 13.71
Dia 13 50 37 12.97
Dia 14 49 36 13.33
Dia 15 50 37 12.97
Dia 16 49 34 14.12
Dia 17 49 37 12.97
Dia 18 49 35 13.71
Dia 19 50 34 14.12
Dia 20 49 34 14.12
Dia 21 50 35 13.71
Dia 22 51 37 12.97
Dia 23 51 37 12.97
Dia 24 50 35 13.71
Dia 25 51 35 13.71
Dia 26 52 35 13.71
Dia 27 52 35 13.71
Dia 28 51 37 12.97
Dia 29 49 35 13.71
Dia 30 50 36 13.33

Elaboracion propia

En latabla 3 se puede observar que la empresa en promedio logra atender
35 pedidos en totalidad, de un total de 50 pedidos solicitados en promedio por
dia, haciendo uso de un tiempo estandar por unidad de alistar un pedido de
13.55 minutos por unidad de pedido. Lo cual se interpreta que la empresa no

esta satisfaciendo las necesidades de sus clientes.

Por lo que el area de gerencia requiere implementar herramientas de la
ingeniaria para poder mejorar la baja productividad del &rea de almacén tal

como la clasificacion ABC.
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1.1.2. Propuesta de mejora

1.1.2.1. Alternativas de solucion a las causas que afectan la

productividad

Con el fin de poder oprimir el efecto de dichas causas en la baja
productividad, en reuniones con gerencia y los trabajadores se plante6 por
medio de lluvia de ideas propuestas de mejoras al 80% de las cusas que
afectan al area de produccion, tal como se muestra en la figura 4, dando asi
a cada uno de ellos planes de mejora para lograr oprimir su incidencia en la
baja productividad. Por lo que a continuacion damos a conocer los planes de

mejora por cada uno de estas causas mas relevantes.

Causa 1: Falta de control de stock

Para poder conocer el total de materiales, registro de ingresos y salidas de
los materiales de almacén. Para de esta forma dar respuestas inmediatas de
existencias de materiales 0 no en el are, se establece un kardex en Excel
(Anexo 2), que sea facil de interactuar con el responsable de almacén y de
esta forma este pueda tener el inventario total del almacén y los registros de
entradas y salidas de materiales.

Causa 2: Falta de aplicacion de la metodologia ABC

Para dicha causa con ayuda del Excel y previamente ya contar con un kardex
ayudo a la elaboracion de la clasificacion ABC en base a la cantidad de
materiales que existen en almacén y de esta forma poder clasificalas en tipo

A, By C. Tal como se muestra en la siguiente tabla.
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SIL-002 silicona gris 1872 1872 12.60%

SIL-004 ona transparente 1824 3696 24.87%

SIL-001 Silicona negra 1656 5352 36.02%

ANG-006 angulo espiga 559 5911 39.78%

SIL-005 silicona neutral 408 6319 42.53%

POR-001 porta felpa mate 355 6674 a44.92%

POR-002 porta felpa negro 332 7006 47.15%

U PE-007 U 13 mate 265 7271 48.93%

U PE-002 U 3/8 negro 256 7527 50.66%

U PE-OO1 U 3/8 mate 248 7775 52.33%

H CO-001 H corredizo 2°°" mate 235 8010 53.91%

H CO-002 H corredizo 2°" negro 226 8236 55.43%

U PE-008 U 13 negro 226 8462 56.95%

ANG-001 angulo tope mate 145 8607 57.92%

ANG-002 angulo tope negro 136 8743 58.84%

TUB-007 Tubo cuadrado 1 1/2 x 2 negro 136 8879 59.76%

TuB-010 tubo rectangular 2 x 1 mate 135 9014 60.66%

TUB-012 tubo rectangular 2 3/8 x 1 mate 133 9147 61.56%

TUB-016 tubo rectangular3 1/4x 1 1/2 negro 132 9279 62.45%

JUN-002 junquillo angular mate 132 9411 63.34%

TUuB-014 tubo rectangular 2 3/8 x 1 madera 130 9541 64.21%

TUB-O11 tubo rectangular 2 x 1 negro 129 9670 65.08%

TUB-006 Tubo cuadrado 1 1/2 x 2 mate 128 9798 65.94%

PLA-001 plancha polistileno 128 9926 66.80%

TUB-013 tubo rectangular 2 3/8 x 1 negro 127 10053 67.66%

TUB-015 tubo rectangular 3 1/4 x 1 1/2 mate 127 10180 68.51%

U PE-OO5 U 1/2 negro 126 10306 69.36%

JUN-001 junquillo angular negro 125 10431 70.20%

ANG-004 angulo de 1/2 economico mate 124 10555 71.03%

TUB-009 tubo cuadrado 2 x 2 negro 124 10679 71.87%

TUB-008 tubo cuadrado 2 x 2 mate 123 10802 72.70%

ANG-007 anguloriel 1/2 mate 121 10923 73.51%

ANG-003 angulo tope madera 120 11043 74.32%

TUB-003 Tubo cuadrado 11/2x 1 1/2 negro 118 11161 75.11%

U PE-004 U 1/2 mate 115 11276 75.89%

TUB-002 Tubo cuadrado 1 1/2 x 1 1/2 mate 113 11389 76.65%

TUB-001 tubo cuadrado 1x1 mate 112 11501 77.40%

ANG-008 anguloriel 1/2 negro 106 11607 78.11%

ANG-010 angulo riel 1 mate 105 11712 78.82%

U PE-009 U felpera mate 105 11817 79.53%

ANG-011 anguloriel 1 negro 100 11917 80.20% B
U PE-O10 U felpera negro 95 12012 80.84% B
CAN-005 canal 2 3/8 x 1 mate 90 12102 81.45% B
SIL-006 silicona estructural 90 12192 82.05% B
CAN-006 canal 2 3/8 x 1 negro 88 12280 82.64% B
U PE-OO03 U 3/8 madera 88 12368 83.24% B
JUN-003 junquillo angular madera 73 12441 83.73% B
POR-003 porta felpa madera 71 12512 84.20% B
JAM-001 jamba vitroven mate 70 12582 84.68% B
PLAT-002 platina vitroven negro 70 12652 85.15% B
CAN-007 canal 2 3/8 x 1 madera 61 12713 85.56% B
TUB-018 tubo rectangular 3 1/4x 1 1/2 madera 60 12773 85.96% B
SIL-003 silicona blanco 60 12833 86.37% B
JAM-002 jamba vitroven negro 60 12893 86.77% B
ANG-009 anguloriel 1/2 madera 57 12950 87.15% B
PLAT-001 platina vitroven mate 57 13007 87.54% B
TUB-00S5 Tubo cuadrado 1 1/2 x 1 1/2 madera 56 13063 87.91% B
RIE-OO3 Riel serie 3825 mate 55 13118 88.28% B
CAN-003 Canal serie 3825 mate 54 13172 88.65% B
CAN-004 Canal serie 3825 bronce 54 13226 89.01% B
TUB-017 tubo rectangular31/4x 1 1/2 bronce 54 13280 89.37% B
U PE-O06 U 1/2 madera 54 13334 89.74% B
PAR-003 Parante serie 3825 mate 53 13387 90.09% B
PAR-004 Parante serie 3825 bronce 53 13440 90.45% B
RIE-004 Riel serie 3825 bronce 51 13491 90.79% B
ANG-005 angulo 2 x 2 50 13541 91.13% B
TuB-020 tubo redondo 1 1/2 mate 50 13591 91.47% B
TUB-022 tubo redondo baranda 3" economico mate 50 13641 91.80% B
SIK-001 sikaflex a5 13686 92.11% B
TUB-004 Tubo cuadrado 1 1/2 x 1 1/2 bronce 39 13725 92.37% B
CRI1-002 Cristal 6 mm bronce plancha 330*214 37 13762 92.62% B
CRI-001 Cristal 5.5 mm bronce plancha 330*215 35 13797 92.85% B
CRI-017 Cristal 3 mm incoloro plancha 300*215 34 13831 93.08% B
CRI1-003 Cristal 6 mm celeste plancha 330*217 33 13864 93.30% B
VID-001 vidrio arenado 4mm 32 13896 93.52% B
TUB-024 tubo redondo baranda 3" pesado negro 31 13927 93.73% B
CRI1-014 Cristal 4 mm incoloro plancha 300*214 30 13957 93.93% B
CRI1-015 C tal 4 mm bronce plancha 330*214 30 13987 94.13% B
CRI1-020 Cristal 4 mm arabesco plancha 290*210 30 14017 94.33% B
PAR-001 Parante serie antigua mate 30 14047 94.54% B
TUB-019 tubo redondo 17~ mate 30 14077 94.74% B
TUB-021 tubo redondo 1 1/2 negro 30 14107 94.94% B
TUB-023 tubo redondo baranda 3°° pesado mate 30 14137 95.14%

CRI-019 Cristal 4 mm rama plancha 290*210 29 14166 95.34%

ESP-001 Espejo 3 mm plancha 280*210 29 14195 95.53%

CRI-007 Cristal 7 mm laminado plancha 330*214 28 14223 95.72%

CRI1-008 C tal 6 mm incoloro plancha 330*215 28 14251 95.91%

CRI1-012 Cristal 4 mm piro plancha 330*214 28 14279 96.10%

CRI1-006 C tal 5.5 mm incoloro plancha 330*216 27 14306 96.28%

VID-002 vidrio arenado 6mm 27 14333 96.46%

CRI1-004 Cristal 6 mm bronce plancha 330*214 26 14359 96.64%

CRI-009 Cristal 5.5 mm gris plancha 330*217 26 14385 96.81%

CRI-010 Cristal 4 mm llovisna plancha 290*210 26 14411 96.98%

CRI1-013 Cristal 5.5 mm azul c plancha 330*214 26 14437 97.16%

CRI-016 Cristal 6 mm gris plancha 330*216 26 14463 97.33%

CRI-021 Cristal 4 mm cuadriculado plancha 290*216 26 14489 97.51%

ESP-002 Espejo 4 mm plancha 280*211 26 14515 97.68%

CRI1-005 Cristal 4 mm punto alfiler plancha 290*210 25 14540 97.85%

CRI-011 C tal 6 mm piro plancha 330*219 25 14565 98.02%

CRI1-018 Cristal 4 mm hoja plancha 290*210 25 14590 98.19%

CRI-022 Cristal 4 mm gotas plancha 290*217 25 14615 98.36%

RIE-OO01 Riel serie antigua mate 21 14636 98.50%

H CO-003 H corredizo 4 ©~ mate 21 14657 98.64%

PAR-002 Parante serie antigua negro 20 14677 98.78%

RIE-O02 Riel serie antigua negro 20 14697 98.91%

CAN-001 Canal serie antigua mate 20 14717 99.04%

CAN-002 Canal serie antigua negro 20 14737 99.18%

CAN-008 Canal ducha mate 20 14757 99.31%

TUB-025 tubo redondo baranda 37" madera 20 14777 99.45%

PLA-0O0S5 plancha aluminio compuesto mate 20 14797 99.58%

H CO-004 H corredizo 4 negro 11 14808 99.66%

RIE-005 Riel ducha mate il 10 14818 99.72%

PLA-002 plancha policarbonato blanco 10 14828 99.79%

PLA-006 plancha aluminio compuesto negro 10 14838 99.86%

CAB-001 Cabezal ducha mate 10 14848 99.93%

PLA-004 plancha policarbonato transparente 6 14854 99.97%

PLA-003 plancha policarbonato gris =3 14859 100.00%

TOTAL 14859




Causa 3: Falta de estandarizacion de procesos

Para poder dar mejoras con respecto la falta de estandarizacién de procesos
lo se propuso es realizar un diagrama de flujo con ayuda del programa Visio
donde se estable el procedimiento de cémo se realiza el ingreso y salidas de
almaceén, de esta forma haciendo que los trabajadores de almacén tengan
presente cada proceso que se debe realizar al momento de realizar un
pedido o ingreso de materiales tal como se muestra en el (Anexo 3).

Causa 4: No hay un control de salidas y entradas

Con ayuda de la elaboracion de un kardex en Excel, ayuda al responsable
del area tener un control mejor de sus entradas y salidas donde se sefala
puntos importantes como fecha, descripcion del material, ubicacion y
responsable que registro dicha salida o ingreso, asi como se muestra en el
(Anexo 2).

Causa 5: No tienen espacios definidos

Para poder dar solucion a dicha causa con ayuda del kardex y la clasificaciéon
ABC, se propone ubicar a los materiales en base a una codificacion que
ayude a identificar facilmente el producto en el area de almacén y de esta
forma no se demore mucha en atender los pedidos solicitados, siendo esta
forma de codigo de ubicacion de la siguiente manera:

Causa 6: Exceso de stock

Conociendo el stock general del are de almacén con ayuda del kardex y la
clasificacion ABC se logra conocer el volumen de cantidades por cada tipo
de producto y con ello estos datos se facilitan al area de logistica para que
estos puedan solicitan materiales segun las demandas de nuestros clientes.
Causa 7: Deficiente distribucion del area

Habiendo ya realizado un diagrama de flujo y la clasificacion ABC en base a
la cantidad de materiales existentes en almaceén, con estas dos herramientas
podemos apoyarnos para que de esta forma podamos realizar el layout del
area de almacén tal como se muestra en el anexo 4, con el objetivo de que
la empresa y sus trabajadores conozcan por medio de este layout como esta
distribuido el area y pueda ser mas facil poder ubicarse y atender con mayor

rapidez los pedidos.
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Causa 8: Proveedor no entrega materiales a tiempo

Con el fin de poder entregar los pedidos solicitados al tiempo oportuno y sin
demoras a los clientes y viéndose afectado por la ausencia de los materiales
en almacén, debido a que los proveedores no entregan a tiempo los
requerimientos solicitados 0 no comunican con anticipacion que algun
material se agotd. De esta forma afectando al despacho de los pedidos en
sus totalidades, para ello se realiza una evaluacion de proveedores tal como
se muestra la ficha de evolucion en el (Anexo 5).

Causa 9: Desorden en el area de almacén

Con las mejoras aplicadas como la clasificacion ABC y el diagrama de
layout se logra tener un mejor orden en el area de almacén, asi mismo se
asigna un codigo de ubicacion a cada tipo de producto que se especifica en
el kardex y también mediante etiquetas en el area de almacén.

Causa 10: Sobre Tiempos En Alistar Pedidos

Los sobretiempos se presentaban por la falta de ubicacién de los materiales
en el area de almacén, por el descornamiento del proceso de atencién de un
pedido o ingreso de materiales, asi mismo por el desorden que presentaba
el area de almacén. Pero una vez aplicada las mejoras se logra reducir los
tiempos en cuanto al atender un pedido.

Causa 11: Falta de equipos de carga para el area

Se observo que el ara de almacén cuneta con carritos de carga en deterioro,
ya que estan son de madera, por lo que se plante6 a gerencia comprar
carritos de aluminio reforzado con ruedas, las cuales resultan ser mas faciles
de manipular para poder transportar las laminas de vidrio. Asi mismo se
buscé reparar un pato hidraulico que esta en desuso para ponerlo en
funcionamiento en el area de alancen.

Causa 12: Personal no capacitado

La falta de conocimientos en cuanto al buen manejo, control, y verificacién
de materiales en un area de almacén hace que también los trabajadores no
puedan afrontar con mayores facilidades los problemas que se suscitan en
el area. Por lo que se capacita al personal en temas relacionados a la gestion
del almaceén en las fechas establecidas.
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Causa 13: Espacio limitado

Al poder realizar el layout se pudo mejorar los espacios limitado en el area
de almacén, ya que con esta herramienta se establece un lugar determinado
para cada material y se clasifican en tipo A, B 'y C, con el propésito de poder
ubicarlos con mayor facilidad.

Causa 14: Herramientas de trabajo en desuso

Se observo que la maquina de almacén estaba en mal funcionamiento por lo
gue se manado a reparar y actualizar el sistema para trabajos con softwares
recientes y adecuados al conocimiento del responsable de almaceén, asi
mismo se realizd con un pato hidraulico y caritos de trasporte de laminas de

vidrio y otros.

Proponiendo las mejoras por cada uno de las causas, se lleva a cabo el
calculo de las nuevas capacidades del area de almacén en cuanto a cantidad
de pedidos atendidos y tiempo por unidad de pedido obteniendo los siguientes

resultados:
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Tabla 4. Registro de pedidos (Después de las mejoras)

Dia 1 49 a6 10.43
Dia 2 51 a8 10.00
Dia 3 52 as 10.67
Dia 4 51 49 9.80
Dia 5 50 a7 10.21
Dia 6 49 a6 10.43
Dia 7 50 as 10.67
Dia 8 49 a6 10.43
Dia 9 51 49 9.80
Dia 10 52 a8 10.00
Dia 11 49 48 10.00
Dia 12 50 49 9.80
Dia 13 52 49 9.80
Dia 14 49 a6 10.43
Dia 15 52 a8 10.00
Dia 16 49 a6 10.43
Dia 17 50 49 9.80
Dia 18 51 a6 10.43
Dia 19 49 48 10.00
Dia 20 51 a7 10.21
Dia 21 49 a6 10.43
Dia 22 50 49 9.80
Dia 23 50 a7 10.21
Dia 24 52 a6 10.43
Dia 25 52 45 10.67
Dia 26 50 a6 10.43
Dia 27 51 a6 10.43
Dia 28 49 a8 10.00
Dia 29 52 48 10.00
Dia 30 49 49 9.80
PROMEDIO 50 a7 10.19

Elaboracion propia

Después de las mejoras aplicadas conjuntamente con gerencia y
responsables de area de almacén y el autor se logra obtener mejoras en
cuanto a las cantidades de pedidos atendidos pasando de 35 pedidos en
promedio por dia antes de las mejoras a 47 pedidos en promedio después
de las mejoras. Lograndose asi mismo reducir los tiempos en 3.36 minutos
por unidad de pedido atendido, de esta forma se logra aprovechar mejor los
recursos y alcanzar las metas propuestas, en consecuencia, mejorar la

productividad el area de almacén y los beneficios para la empresa.
1.1.2.2. Variable dependiente (Productividad):

Conociendo los indicadores de la variable independiente que nos sirven
para poder determinar la productividad, la eficiencia y la eficacia del area

almaceén antes y después de las mejoras tal como se sefiala en las siguientes
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tablas.
Eficiencia:

Tabla 5. Calculo de la Eficiencia

EMPRESA H General Contractors Gonzalo EIRL
REALIZADO POR : EMERSON ALEXANDER OLIVERA HURTADO
. TIEMPO TOTAL
N° DIA (MIN)

Dial 480 343 451 71% 94%
Dia 2 480 348 452 73% 94%
Dia 3 480 362 415 76% 87%
Dia 4 480 329 461 69% 96%
Dia 5 480 333 451 69% 94%
Dia 6 480 333 451 69% 94%
Dia7 480 326 432 68% 90%
Dia 8 480 342 451 71% 94%
Dia9 480 336 461 70% 96%
Dia 10 480 314 443 65% 92%
Dia 11 480 332 470 69% 98%
Dia 12 480 343 470 71% 98%
Dia 13 480 355 452 74% 94%
Dia 14 480 353 451 73% 94%
Dia 15 480 355 443 74% 92%
Dia 16 480 333 451 69% 94%
Dia 17 480 362 470 76% 98%
Dia 18 480 343 433 71% 90%
Dia 19 480 326 470 68% 98%
Dia 20 480 333 442 69% 92%
Dia 21 480 336 451 70% 94%
Dia 22 480 348 470 73% 98%
Dia 23 480 348 451 73% 94%
Dia 24 480 336 425 70% 88%
Dia 25 480 329 415 69% 87%
Dia 26 480 323 442 67% 92%
Dia 27 480 323 433 67% 90%
Dia 28 480 348 470 73% 98%
Dia 29 480 343 443 71% 92%
Dia 30 480 346 480 72% 100%
PROMEDIO 480 339 450 71% 94%

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 5 se puede observar que antes las mejoras la eficiencia del area
de almacén era de 71% con cual solo se lograba hacer uso de 339 minutos
del total del tiempo de jornada. Pero con la aplicacién de las mejoras y la
clasificacion ABC en el area de almacén se logra incrementar la eficiencia a
94%, donde este valor indica que ahora el area de almacén hace uso de 450

min en promedio del total de tiempo de las 8 horas laborales.

56



Eficacia:

Tabla 6. Calculo de la Eficacia

EMPRESA : General Contractors Gonzalo EIRL

REALIZADO POR : EMERSON ALEXANDER OLIVERA HURTADO
N° DIA N° PEDIDOS
SOLICITADOS

Dia 1 49 35 46 71% 94%
Dia 2 51 37 50 73% 98%
Dia 3 49 37 45 76% 92%
Dia 4 51 35 49 69% 96%
Dia 5 49 34 a7 69% 96%
Dia 6 49 34 46 69% 94%
Dia 7 50 34 45 68% 90%
Dia 8 52 37 46 71% 88%
Dia9 50 35 49 70% 98%
Dia 10 52 34 50 65% 96%
Dia 11 52 36 48 69% 92%
Dia 12 49 35 49 71% 100%
Dia 13 50 37 49 74% 98%
Dia 14 49 36 46 73% 94%
Dia 15 50 37 48 74% 96%
Dia 16 49 34 46 69% 94%
Dia 17 49 37 49 76% 100%
Dia 18 49 35 46 71% 94%
Dia 19 50 34 48 68% 96%
Dia 20 49 34 47 69% 96%
Dia 21 50 35 46 70% 92%
Dia 22 51 37 49 73% 96%
Dia 23 51 37 a7 73% 92%
Dia 24 50 35 46 70% 92%
Dia 25 51 33 45 65% 88%
Dia 26 52 34 50 65% 96%
Dia 27 52 35 46 67% 88%
Dia 28 51 37 49 73% 96%
Dia 29 49 35 48 71% 98%
Dia 30 50 34 49 68% 98%
PROMEDIO 50 35 47 70% 95%

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 6, se determina que con antes de las mejoras dela area de
almacén solo lograba atender en promedio 35 perdidos por dia de un total
de 50 pedidos, pero posteriormente con la aplicacion de las mejoras se logra
incrementar en 12 pedidos adicionales haciendo un total de 47 pedidos

atendidos en total, logrando asi una eficacia del 95% después de las mejoras
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Productividad:

Tabla 7. Calculo de la Productividad

EMPRESA : General Contractors Gonzalo EIRL
REALIZADO POR : EMERSON ALEXANDER OLIVERA HURTADO
N° DIA

Dia 1 71% 94% 71% 94% 51% 88%
Dia 2 73% 94% 73% 98% 53% 92%
Dia3 76% 87% 76% 92% 57% 79%
Dia 4 69% 96% 69% 96% 47% 92%
Dia 5 69% 94% 69% 96% 48% 90%
Dia 6 69% 94% 69% 94% 48% 88%
Dia 7 68% 90% 68% 90% 46% 81%
Dia 8 71% 94% 71% 88% 51% 83%
Dia 9 70% 96% 70% 98% 49% 94%
Dia 10 65% 92% 65% 96% 43% 89%
Dia 11 69% 98% 69% 92% 48% 90%
Dia 12 71% 98% 71% 100% 51% 98%
Dia 13 74% 94% 74% 98% 55% 92%
Dia 14 73% 94% 73% 94% 54% 88%
Dia 15 74% 92% 74% 96% 55% 89%
Dia 16 69% 94% 69% 94% 48% 88%
Dia 17 76% 98% 76% 100% 57% 98%
Dia 18 71% 90% 71% 94% 51% 85%
Dia 19 68% 98% 68% 96% 46% 94%
Dia 20 69% 92% 69% 96% 48% 88%
Dia 21 70% 94% 70% 92% 49% 86%
Dia 22 73% 98% 73% 96% 53% 94%
Dia 23 73% 94% 73% 92% 53% 87%
Dia 24 70% 88% 70% 92% 49% 81%
Dia 25 69% 87% 65% 88% 44% 76%
Dia 26 67% 92% 65% 96% 44% 88%
Dia 27 67% 90% 67% 88% 45% 80%
Dia 28 73% 98% 73% 96% 53% 94%
Dia 29 71% 92% 71% 98% 51% 90%
Dia 30 72% 100% 68% 98% 49% 98%
PROMEDIO 71% 94% 70% 95% 50% 89%

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla anterior se sefala que la productividad se logra mejorar de 50 % al 89
% haciendo que la empresa logre incrementar el niumero de pedidos atendidos por
dia de 35 a 37 pedidos por dia, asi mismo mejorandose el tiempo promedio de

atencion por pedido de 13.55 min a 10.19 min, lograndose de esta forma con la
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aplicacion ABC mejorar la productividad del area de almacén de la empresa y

obtener mayores beneficios y aceptacion por sus clientes.
Analisis econGmico:

El andlisis econdmico nos ayuda a conocer los beneficios de haber realizado la

aplicacion de la clasificacion ABC a él area de almaceén.

Tabla 8. Analisis econdmico de la implementacion

MES N° PEDIDOS | TOTALDE
ATENDIDOS VENTAS

NOVIEMBRE 1059 S/ 103,782.00

DICIEMBRE 1100 | s/ 107,800.00
ENERO 1424 | s/ 139,552.00
FEBRERO 1450 | S/ 142,100.00

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 8, se establece que antes de la aplicacion de las mejoras y la
clasificacion ABC, la empresa solo realizaba ventas totales de S/ 103,782.00
soles. Pero a medida que se aplicod las mejoras estas ventas se vieron
incrementadas en efecto por la mayor cantidad de pedidos atendidos pasando
de 35 pedidos en promedio a 47 pedidos por dia, viendo esto reflejado en la
cantidad de ventas en los meses de enero y febrero logrando un incremento en

las ventas en un monto de S/ 35,770.00 soles por mes.
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RESULTADOS

1.2. Contrastacién de la hipotesis

1.2.1. Analisis descriptivo

1.2.1.1. Andlisis de la variable dependiente (productividad)

PRODUCTIVIDAD

100%
80%
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20%

TITULO DEL EJE

0%
ANTES DESPUES INCREMENTO

Figura 3. Analisis de la dimensién productividad
Fuente: Elaboracién propia

En la figura 3, se observa que con la aplicacion de la clasificacion ABC se
logra incrementar la productividad del &rea de almacén de 50% en el antes, a
un 89% en el después.

1.2.1.2. Analisis de la dimensién eficiencia.

EFICIENCIA
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0%
ANTES DESPUES INCREMENTO
EFICIENCIA 71% 23%

Figura 4. Andlisis de la dimension eficiencia
Fuente: Elaboracion propia
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En la figura 4, se observa que con la aplicacién de la clasificaciéon ABC se
incrementar la eficiencia del area de almacén de 71% antes de las mejoras, a

un 94% después de las mejoras.

1.2.1.3. Analisis de la dimension eficacia.
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Figura 5. Analisis de la dimensién eficacia
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Fuente: Elaboracién propia

En la figura 5, se observa que con la aplicaciéon de la clasificacion ABC se

alcanza incrementar la eficacia de 70% antes, a un 95% después.

1.2.2. Andlisis Inferencial

1.2.2.1. Andlisis de la Hipotesis General (Productividad)

a. Prueba de normalidad

Ha: La aplicacion del balance de linea en el area de almacen influye
positivamente en la productividad de la empresa Contratistas Generales
Gonzalo EIRL.

El estadigrafo de prueba a utilizar para poder determinar la normalidad de
los valores es de Shapiro-Wilk, por tratarse de una muestra pequefa de 30
dias. A fin de poder verificar la hipotesis general, es necesario en primer
lugar determinar si los datos que corresponden a la productividad pre-test

y post-test tienen un comportamiento parametro o no paramétrico.
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Regla de decision
Si Pvalor £ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no
paramétrico

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

Tabla 9. Prueba de normalidad de la variable productividad

Tests of Normality

Shapiro-Wilk
Statistic df Sig.
Productividad_antes 965 30 852
Productividad_después 878 30 681

Fuente: SPSS v.24 — Elaboracién propia

b. Se puede verificar a partir de la Tabla 9, que los valores antes y después
de la significancia de la productividad obtuvieron puntuaciones mayores
a 0.05 en donde se concluye que, segun la regla de decision tiene
comportamiento paramétrico puesto que queremos conocer si la
productividad mejoré, utilizaremos el estadigrafo T-student para el

analisis.

Contrastacion de la Hipotesis general

Se procedera a utilizar el estadigrafo de T-student, para ayudar a

contrastar la veracidad de la hipotesis general.

Ho = La aplicacion de la clasificacion ABC no influye significativamente en
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la productividad del area de almacén de la empresa Contratistas

Generales Gonzalo EIRL.

Ha = La aplicacion de la clasificacion ABC influye significativamente en la
productividad del area de almacén de la empresa Contratistas Generales

Gonzalo EIRL.

Para confirmar que el estudio es correcto, se analizé la significancia de
los resultados utilizando el p valor y aplicando la prueba de T-Student a la

productividad pre y post.

Regla de decision:

Si p valor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si p valor > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 10. Contrastacion de la HG con el estadigrafo “T-student”

Paired Samples Test

Paired Differences T df Sig. (2-
tailed)
Mean Std. Std. 95%

Deviation | Error Confidence

Mean Interval of the

Difference

Lower Upper
Productividad_antes 1.25

Productividad_después 0 4,657 1.83 17,399 ) ) 20 00
1 11,101 9,959 0

Fuente: SPSS v.24 — Elaboracién propia

Tal como se puede verificar a partir de los resultados, que la significancia

de la prueba de T- Student, aplicada a la productividad antes y después
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es de 0.000, por lo tanto, de acuerdo con la regla de decision, se rechaza
la hipdtesis nula y se acepta la hipotesisalterna en donde se evidencia
gue la aplicacion de la clasificacion ABC influye significativamente en la
productividad del area de almacén de la empresa Contratistas

Generales Gonzalo EIRL.

Analisis de la Hipotesis Especifica (Eficiencia)

a. Prueba de normalidad

Ha: La aplicacion de balance de linea influye positivamente en la

eficiencia en el area de almacén de la empresa.

Regla de decision

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

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

Tabla 11. Prueba de normalidad de la eficiencia

Tests of Normality

Shapira-Wilk
Statistic df Sig.
Eficiencia antes 681 30 386
Eficiencia_después 818 30 180

Fuente: SPSS v.24 — Elaboracién propia

Se puede verificar a partir de la Tabla 11 adjunta que los valores antes
y después de la significancia de la eficiencia son todos mayores a 0.05,
por lo que tienen comportamiento paramétrico. Puesto que queremos

conocer si la eficiencia mejoro, utilizamos el estadigrafo T-student
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para el analisis.

Se procedera a utilizar el estadigrafo de T-student, para ayudar a

Contrastacion de la Hipotesis especifica

contrastar la veracidad de la hipotesis especifica.

Ho = La aplicacion de la clasificacion ABC no influye significativamente en

la eficiencia en el area de almacén de la empresa Contratistas Generales

Gonzalo EIRL.

Ha = La aplicacion de la clasificacion ABC influye significativamente en la

eficiencia en el area de almacén de la empresa Contratistas Generales

Gonzalo EIRL.

Regla de decision:

Ho: u eficiencia antes = u eficiencia después

Ha: u eficiencia antes < y eficiencia después

Tabla 12. Contrastacion de la HE con el estadigrafo “T-student”

Paired Samples Statistics

Mean | Std. Std. Error
Deviation Mean
Eficiencia antes 76,40 30 2,537 344
Eficiencia d :
clencia_despues 89,08 30 1,530 460

Fuente: SPSS v.24 — Elaboracién propia

Puede verse en la tabla 12, que la eficiencia promedio antes es 0.764

(76.4%) y éste esmenor que la media de la eficiencia después es 0.8908
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(89.08%), en tal sentido se puede evidenciar que segun la regla de decision
el promedio de la eficiencia antes de la aplicacion de la metodologia de
clasificacion ABC es menor que la eficiencia post, en tal sentido se rechaza
la hipotesis nula 'y se acepta la alterna el cual afirma que la aplicacion de la
clasificacion ABC influye significativamente en la eficiencia en el area de

almaceén de la empresa Contratistas Generales Gonzalo EIRL

1.2.2.2. Andlisis de la Hipotesis Especifica (Eficacia)

Prueba de normalidad

Ha: La aplicacion del balance de linea influye positivamente en la eficacia

en el &rea de produccion de la empresa.

Regla de decision

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

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

Tabla 13. Prueba de normalidad de la eficacia

Tests of Normality

Shapiro-Wilk
Statistic df Sig.
Eficacia antes 284 30 216
Eficacia d :
icacia_después 518 30 322

Fuente: SPSS v.24 — Elaboracidon propia

Se puede verificar a partir de la Tabla 13 adjunta que los valores antes y

después de la significancia de la eficiencia son todos mayores a 0.05, por
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lo que tienen comportamiento paramétrico. Puesto que queremos
conocer si la eficacia mejoro, utilizamos el estadigrafo T-student para

el analisis.

b. Contrastacion de la Hipotesis especifica

Se procedera a utilizar el estadigrafo de T-student, para ayudar a

contrastar la veracidad de la hipétesis especifica.

c. Ho = La aplicacion de la clasificacibon ABC no influye
significativamente en la eficacia en el area de almacén de la empresa

Contratistas Generales Gonzalo EIRL.

d. Ha = La aplicacién de la clasificacion ABC influye significativamente
en la eficacia en el area de almacén de la empresa Contratistas Generales
Gonzalo EIRL.

Regla de decision:

Ho: u eficacia antes = p eficacia después

Ha: p eficacia antes < p eficacia después
Tabla 14. Contrastacion de la HE con el estadigrafo “T-student”

Paired Samples Statistics

Mean N Std. Std. Error
Deviation Mean
Eficacia antes 73.31 30 3,537 S344
Eficacia d ;
cacia_cespues 91.16 30 2,530 460

Fuente: SPSS v.24 — Elaboracién propia
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Puede verse en la tabla 14, que la eficacia promedio antes es 0.7331
(73.3%) y éste esmenor que la media de la eficacia después es 0.9116
(91.16%), en tal sentido se puede evidenciar que segun la regla de
decision el promedio de la eficacia antes de la aplicacion de la
metodologia de clasificacion ABC es menor que la eficacia post, en tal
sentido se rechaza la hipoétesis nula y se acepta la alterna el cual afirma
gue la aplicacion de la clasificaciéon ABC influye significativamente en la
eficacia en el area de almacén de la empresa Contratistas Generales

Gonzalo EIRL.
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CAPITULO VI
DISCUSION DE RESULTADOS

Con la aplicacion de la clasificacion ABC en la empresa ferretera, se logré
determinar que la clasificacion ABC si influye positivamente en el area De
almaceén de dicha empresa, donde se obtuvo que la productividad antes de la
aplicacion de la clasificacion ABC, era de 50% con una produccion de 35
pedidos atendidos por dia y después de la aplicacién de la clasificacion ABC
se logra incrementar la productividad a 89% lograndose asi una capacidad de
produccion de 47 pedidos atendidos por dia. Teniendo, asi como resultado un
incremento de la productividad en un VVV y asi mismo un aumento de la
produccion en 12 pedidos atendidos as por dia. Por lo que, coincide con la
investigacion realizada por Mercado (2017) en su tesis en su tesis “Aplicacion
de la metodologia de inventarios ABC para mejorar la productividad en el area
de almacén de una empresa electromecanica. lima, 2017”, cuyo fin de esta
investigacion fue incrementar la productividad con la aplicacion de la
metodologia ABC en el area de almacenen de una empresa electromecanica,
con el uso de herramientas como el diagrama de Ishikawa y diagrama de
Pareto para poder conocer las causas que afectan la productividad del area
de almacén, obteniendo asi una productividad antes de la aplicacion del
estudio de trabajo de 60.86%, después de la aplicacién de la metodologia ABC
el investigador logra incrementar la productividad a 90%, logrando

incrementar la productividad del area de almacén en un 35% porcentuales.

Analizando la eficiencia, se logra verificar que con la aplicacion de la
clasificacion ABC en el area de almacén de la empresa ferretera, se obtiene
una eficiencia antes de la aplicacion de la clasificacion ABC de 71%, el cual
indica que de un total de 480 horas disponibles en el area de almacén se
hacen uso de 339 horas, después de la aplicacion de la clasificacion ABC se
logra mejorar la eficiencia a 94%, donde el total de horas utilizadas en el area
de almacén fue de 450 horas, lograndose incrementar la eficiencia en un 23%

porcentuales. Concordando asi con la investigacion de Maldonado (2017) que
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en su tesis “Optimizacién del almacenamiento de productos terminados
basado en la clasificacion ABC en la empresa de calzados valores industriales
SRL. - Huancayo, 2017” Que tuvo como objetivo mejorar la productividad del
area de almacén con la aplicacion de la clasificacion ABC, logrando este
propésito con la aplicacion de la metodologia ABC vy distribucion de almaceén,
logrando asi incrementar su eficiencia en un 8% en el area de almacén de la

empresa de calzados.

Analizando la eficacia se logra comprobar que con la aplicacion de la
clasificacion ABC en el area de almacén de la empresa, ya que los resultados
revelan que antes de la aplicacion de la metodologia ABC del almacén
muestra una eficacia de 70%, lo cual sefala que de 50 pedidos totales en
promedio por dia que se deberian atender en un dia solo se logra atender en
promedio 35 pedidos, después de la aplicacién de la clasificacion ABC la
eficiencia mejora a 95%, donde el total de pedidos atendidos se incrementa a
47 pedidos durante un dia, por lo cual se observa una mejora de 25%.
Coincidiendo asi con la investigacion de Bazan & Vera (2019) en su tesis
“Gestion de inventarios para mejorar la productividad en el almacén de la
empresa metalmecanica Ingenieros en Accién S.R.L., 2019”. donde menciona
que después de aplicar la metodologia gestion de inventarios en el area de
almacén de una empresa metal metélica logra incrementar la eficacia con la
aplicacion de la mejora en un incremento de la eficacia en un 13%

porcentuales.
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CONCLUSIONES

De acuerdo a los resultados demostrados en la presente investigacion en
donde se evidencia significancia de la prueba de T- Student, aplicada a la
productividad antes y después fue de 0.000, por lo tanto de acuerdo con la
regla de decision, se rechazé la hipotesis nula y se aceptd la hipotesis
alterna asi también tal como se observa en el grafico descriptivo se pudo
evidenciar que con la aplicacion de la clasificacion ABC inicialmente se
obtuvo una productividad en un 50% Yy posterior a dicha aplicacion se
obtuvo un resultado de 89% por tal razon hubo un incremento significativo

de 39% posterior a la aplicacion de la metodologia de clasificacién ABC.

Por otro lado también se demostré que la eficiencia promedio antes es de
la aplicacion de la metodologia fue de 71% y éste es menor que la media
de la eficiencia después es 94%, en tal sentido se pudo evidenciar que
segun la regla de decision el promedio de la eficiencia antes de la
aplicacion de la metodologia de clasificacion ABC es menor que la
eficiencia post, en tal sentido se rechaza la hipotesis nula y se acepta la
alterna el cual afirma que la aplicacién de la clasificacion ABC influye
significativamente en la eficiencia en el area de almacén de la empresa

Contratistas Generales Gonzalo EIRL.
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Asi también se demostro que la eficacia promedio antes de la aplicacion de
la metodologia fue de 70% y éste es menor que la media de la eficacia
después es 95%, en tal sentido se puede evidenciar que segun la regla de
decision el promedio de la eficacia antes de la aplicacion de la metodologia
de clasificacion ABC es menor que la eficacia post, en tal sentido se rechazo
la hipotesis nula y se acepta la alterna el cual afirma que la aplicacion de la
clasificacion ABC influye significativamente en la eficacia en el area de

almaceén de la empresa Contratistas Generales Gonzalo EIRL.
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RECOMENDACIONES

1. Se recomienda a la empresa, controlar la aplicacion de la metodologia ABC
para que de esta manera se forme una cultura de almacenaje correcto de los
items que se encuentran en el &rea de almacén de la empresa ferretera, de
esta forma evitandose tiempos perdidos en la hora de alizar los pedidos

solicitados.

2. Se recomienda a la empresa ferretera aplicar la clasificacion ABC a todos
los procesos de almacenaje ya que de esta forma se conoce de una forma
mas mapeada donde se ubican los productos y de esta forma pueda la
empresa prevenir perdida de productos y tener un mejor control de sus
productos que este ofrece. Asi mismo capacitar a sus colaboradores para
que estos se familiaricen con la cultura de la metodologia ABC y con ello
mejor su productividad de la empresa y hacer uso adecuado de sus recursos

y obtener asi mejores beneficios.

3. Se recomienda analizar diversos factores como: mantenimiento preventivo
de equipos y/o méaquinas, abastecimiento de productos, evaluacién de

proveedores, materia prima, mano obra calificada, entre otros.
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ANEXOS

Anexo 01: Matriz De Consistencia

BALANCE DE LINEA PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ALMACEN DE UNA EMPRESA FERRETERA

PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES | DIMENSIONES METODOLOGIA
Problema general Objetivo general Hipotesis general Variable Método de
independiente | » |dentificacion | investigacion:
Determinarenqué gradola | La aplicacion de la Cientifico

¢cDe qué manera la

de productos

influye en la eficacia
del area de almacén de
la empresa
Contratistas Generales
Gonzalo EIRL?

influye en la eficacia del
area de almacén de la

empresa Contratistas
Generales Gonzalo
EIRL.

empresa Contratistas
Generales Gonzalo
EIRL.

clasificacion ABC influye | aplicacion de  la| clasificacion ABC en el o segun costoy
en la productividad del clasificacion ABC influye | area de_almacen mejora la Clasificacion demanda.
area de almacén de la | &" la productl\{ldad del | productividad de _ la ABC > Politicas de
. area de almacén de la | empresa Contratistas
eémpresa Contratistas empresa Contratistas | Generales Gonzalo EIRL. Control de
Generales Gonzalo | generales Gonzalo EIRL. productos
EIRL?
Problemas especificos Objetivos especificos Hipotesis especificas | Variable
1. Determinar en qué |l. La aplicacion de | dependiente
1. ¢Como la aplicacion mediad la aplicacion de clasificacion ABC
de la clasificacion ABC la clasificacion ABC mejora la eficiencia en
influye en la eficiencia influye en la eficiencia el area de almacen de
del 4rea de almacén de del area de almacén de la empresa Contratistas
la empresa la empresa Contratistas Generales Gonzalo N N _
. Generales Gonzalo EIRL. Productividad e Eficiencia
Contratistas Generales EIRL
s .
Gonzalo ,EIRL' ) 2. La aplicacion de
2. ¢En qué medida la |2 peterminar en qué clasificacion ABC
aplicacion de medida la aplicacion de mejora la eficacia en el . Eficacia
clasificacion ABC la clasificaci6n ABC area de almacén de la

Tipo de investigacion:
Aplicativo

Nivel de investigacion
Explicativo

Disefio de investigacion:
Cuasi experimental

Poblacion:

La poblacién esta
conformada por la
empresa Contratistas

Generales Gonzalo EIRL

Muestra:

El tipo de muestreo es no
probabilistico intencional o
por criterio por lo que
considera como muestra el
area de almacén de la
empresa Contratistas
Generales Gonzalo EIRL
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Anexo 02: Kardex del area de almaceén

CANTIDAD  N’FACTURA/BOLE PROVEEDOR RESIVISADO

FECHA | CODIGO DESCRIPCION CARACTERISTICA |  UBICACION
INGRESADA | TA/GUIA POR
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Anexo 03: Diagrama de operaciones del area de almacén (Antes)

Generacion de
pedido y solicitud
MAN =2 min

Planificacion del
pedido
C.AA=0.5min

Traslado de OP
AV.=0.5min

Verificacion de
existencias
AA.=8min

Traslado de
productos a area de
despacho
AA=1min

Entrega de
productos
A.D.=1min

Verificacion OP
A.D.=0.5min

-HO-J B3 0-0

Realizar Facturao

Boleta
A.D. =0.05 min
SIMBOLO NOMBRE CANTIDAD
‘ OPERACION 4
. INSPECCION 2
- TRASLADO 2
TOTAL 8

Fuente: Elaboracion propia (VISIO)
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Diagrama de operaciones del area de almacén (Después)

Generacion de
pedido y solicitud
MAN =2 min

Planificacién del
pedido
C.A=0.5min

Traslado de OP
AV.=0.5min

Verificacion de
existencias
A.A.=4.64 min

Traslado de
productos a area de
despacho
AA=1min

Entrega de
productos
A.D.=1min

Verificacion OP
A.D.=0.5min

é
i

Realizar Facturao

Boleta
A.D.=0.05 min
SIMBOLO NOMBRE CANTIDAD
‘ OPERACION 4
. INSPECCION 2
- TRASLADO 2
TOTAL 8

Fuente: Elaboracion propia (VISIO)
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Anexo 04: Layout del area de almacén de la empresa después de

las mejoras
Area de
Area de despacho
producto =
obsoleto
Pasillo
Area
Ingreso
Pasilio Pasillo
Pasillo Pasillo
LEYENDA:

-Area producto clase A

-Area producto clase B
-Area producto clase C

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 05: Ficha de evaluacion de proveedores

EVALUACION DEL PROVEEDOR

Utice esle formulano para [ C N ianlo general de los provesdores con bos gue irabaja
actuplmanis o oOn 198 qué planaa irabajar. Incluya Wda 1o informacidn asocipda o msms. Lusgo, Aplpe
un facior de fuerza, siendo &5 o mis allo, a cada elemenio evaluade. Tolalion cada colsmna cuando
canduya la evaluacidn, Sume Wi columass pars oblerds un iolal. Compans &l lolal con los Molales da
prosradnes e Caracharisticas simians parn medi ol rendimanio ded provaaecon

e o —
Pravesdarinfemmacidn del
FORRE DE S Con At T

Dirpccibn da la compania | Forma junidica
Ciudad Talélona:
Cansgad de empleados:

Nomiwes da ios vendedoms:

Evaluscion del provesdar I 2 3 4 5
Puntualidad de las entregas

Calidad de partes'producios'malerial o momaenio
| de la entrega

Calidad general de parfes/produciosmaterial
Comgpatiividad e el préci

Calidad del saracia prostsin
ComalRaidad db ks Wirencs y condcings
Tk char crifiley

Condkcian fnanciora genssal
Reputacdn da la compafia

Calidad H.mmmmm

| espachicacionss
Hived & psilencis en rvesligacion y desarmllo
Espérioncia del personal i vertas

Ml 38 axparssnda el parsondl & sapote
onico

Fuente: Ficha elaborada por la empresa
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Anexo 06: Evidencias de la aplicacion de las mejoras

Area de venta de la empresa:
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Area de laminas de vidrio (A):

Area de perfiles de aluminio (C):
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Area de accesorios (B):

84



