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Resumen 

La presente investigación tuvo como objetivo principal aplicar el método ABC 

para optimizar la gestión de inventarios dentro del almacén X-90 de la empresa 

Sima Chimbote, para ello se realizó un estudio cuantitativo de tipo aplicada, 

diseño pre experimental y de alcance descriptivo. La población fue estudiada en 

su totalidad, conformada por los materiales dentro del almacén y 

documentación que fueron fundamental para la investigación. Se determinó que 

las dimensiones: recepción, almacenamiento, despacho y cantidad económica 

valores de desarrollo y éticos inciden en la variable dependiente según la prueba T de 

Student (Sig. < 0,05). Se concluyó que la empresa tiene un nivel bajo antes del estudio 

realizado con referencia a la gestión de inventarios, ello se vio mejorada a través 

de la aplicación del método ABC y sus indicadores, lo cual concluye que es una 

herramienta fundamental para la mejora en la gestión de inventarios.  

Palabras clave: Gestión de inventario, método ABC, gestión de almacén 
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Abstract 

The main objective of this research was to apply the ABC method to optimize inventory 

management within the X-90 warehouse of the Sima Chimbote company, for which 

a quantitative study of an applied type, pre-experimental design and descriptive scope 

was carried out. The population was studied in its entirety, made up of the materials 

inside the warehouse and documentation that were essential for the investigation. It will 

be extended that the dimensions: reception, storage, dispatch and economic quantity 

development and ethical values affect the dependent variable according to the 

Student's T test (Sig. < 0.05). It was concluded that the company has a low level before 

the study carried out with reference to inventory management, this was improved 

through the application of the ABC method and its indicators, which concludes 

that it is a fundamental tool for improvement in the inventory management. 

Keywords: Inventory management, ABC method, warehouse management. 
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I. INTRODUCCIÓN

En una empresa la gestión de inventarios, es el más grande activo en el balance

de la organización, es así que, como consecuencias, los gastos que generan los

inventarios son representados como uno de los importantes rubros que se ven

en los resultados (González, 2017). Así mismo la gestión de inventarios tiene

como una de sus funciones adaptar operaciones administrativas, lo cual

convierte en necesidad puesto que admite oportunidades con relación al

desarrollo y expiación en todos los procesos (Garrido, 2017).

Para observar la importancia del problema de un inadecuado manejo de gestión

de inventarios en los almacenes actualmente, se debe señalar que la ausencia

del diseño e implementación de un sistema de gestión de inventarios dificulta la

confiabilidad en los datos almacenados (Rodríguez, 2016). Por otra parte, el

problema relacionado con el flujo de la gestión de almacenes radica en la

dificultad que tiene el usuario para localizar un producto (Ortiz, 2021). Al no tener

un orden en un almacén nos lleva a requerir de esfuerzo para realizar una

búsqueda de forma manual de un objeto en un almacén, la cual se añade

tiempos improductivos en un proceso de producción en una empresa lo que

produce una operación relativamente más larga.

Estudios internacionales muestran que una empresa en Ecuador, que no cuenta

con una gestión de inventarios, se expone a incidencias en los costos por

sobrantes y faltantes de stocks en la empresa, lo cual a través de la

implementación del sistema de clasificación contribuyó a mantener la visibilidad

y ubicación por clasificación según rotación de los materiales, lo cual pudo

determinar rápidamente si contaba con stock o no de algún producto (Pérez,

2018).

En el ámbito nacional se muestra en la compañía ferretera Rony L S.A.C ubicada

en Trujillo, no realiza un control de inventario en el almacén manteniendo

desactualizado la base de datos del sistema de los controles de entradas y

salidas de sus productos (Diestra, 2018). Esto genera diversos obstáculos en el

proceso, debido que, al no saber el stock de un producto a suministrar y no tener

registro de salidas y entradas, conlleva a que cuando realizan una venta o
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suministro de un producto, tendremos la necesidad de entrar al almacén para 

poder comprobar si las existencias se encuentran en el stock, con lo cual 

podemos generar incomodidad al cliente, especialmente cuando no 

encontramos existencias de productos. 

Podemos decir que la correcta administración de los inventarios son los factores 

principales que aportan a la gestión operativa en la organización, debido a que 

es importante que las empresas utilicen diferentes herramientas necesarias para 

alcanzar sostener una óptima gestión en los inventarios en los almacenes 

(Hernández, 2021).  

La empresa Sima Chimbote está enfocada al mantenimiento de embarcaciones 

a nivel nacional lo cual cuanta con gran variedad de suministros en sus 

almacenes, uno de los problemas más significantes en la gestión de su 

inventario, es el control de stock de productos, debido a que no tienen en el 

almacén un sistema de control, es decir conlleva a tiempos de espera por el 

abastecimiento. El inadecuado orden de control en las entradas y salidas, 

también sería un problema más común que tendríamos, debido a que no existe 

una herramienta que permita el correcto control del inventario dando como 

resultado gastos de inventarios muy elevados por acumulación de existencias 

sin rotación y falta de productos con mayor rotación en el proceso. 

Las causas del problema se dan eventualmente por que las empresas no desean 

mantener inventarios por los costos que están asociados al stock en almacén. 

La representación de los costos por inventario se encuentra entre el 30 y 35% 

del valor de una empresa (López, 2018). Una causa es la mala práctica que 

realizan las empresas al hacer un conteo de inventario a fin de año, con el fin de 

no tener que pagar a un personal en el puesto o evitar horas adicionales lo cual 

representa costo extra para la empresa (América, 2017).  

En la empresa estudiada, las causas más resaltantes es la ausencia del 

monitoreo de existencias, control de entradas y salidas, manejos en forma 

empírica las compras y ventas según trabajo a realizar en el momento lo que 

infiere en gastos por almacén. Debido a que hay existencias que se mantienen 
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sin rotación lo que genera una acumulación en el almacén producción costos por 

almacenamiento. 

Si el problema persiste y de seguir con este método de trabajo afectará 

significativamente a la empresa por pérdidas económicas en el futuro. Por lo cual 

el proyecto pretende contribuir a la empresa en la aplicación del método ABC, 

para el desarrollo en la gestión de inventarios, ya que el modelo de clasificación 

del inventario mejorará el control y compras de materiales, facilitando 

información para un manejo adecuado del inventario que reflejará un mayor 

beneficio económico. La siguiente formulación del problema de investigación fue 

¿En qué dimensión la aplicación del Método ABC ayuda  a la mejora de la gestión 

de inventarios en el almacén X-90 sima Chimbote 2022?  

Este trabajo de  investigación se justificó mediante los criterios de Hernández y 

Mendoza (2018), en función a la relevancia social, porque es un punto de apoyo 

en la gestión de los inventarios en la empresa, que contribuirá  con la mejora de 

gestión; implicaciones prácticas, que debido a la aplicación del método ABC se 

desea resolver los problemas encontrados referentes al  control de stock, a la 

cantidad de pedidos por lotes de compra y el punto de reorden; Valor teórico, 

porque se busca aportar  información que será útil para sostener un mejor 

conocimiento sobre el alcance del problema en las empresas y como  el método 

ABC aporta mejora a la gestión de inventarios, cuyos  resultados contribuirán a 

analizar, registrar y clasificar los suministros del almacén. 

Como objetivo general del proyecto fue: Aplicar el Método ABC para optimizar la 

gestión de los inventarios dentro del almacén X-90 de la empresa sima 

chimbote2022. Los objetivos específicos fueron. (1) Diagnosticar la situación 

actual del almacén x-90 de la empresa Sima, (2) Determinar los indicadores 

iniciales de la gestión de inventarios, (3) Diseñar y aplicar el método ABC y sus 

mejoras correspondientes en el almacén x-90, (4) Determinar los indicadores 

finales de la gestión de inventarios. 

La hipótesis general planteada en la investigación expresa que la aplicación del 

Método ABC mejora la gestión de inventarios en el almacén X-90 sima Chimbote 

2022. Como hipótesis especificas se plantearon lo siguiente, (1) la eficiencia en 
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recepción de pedidos aumenta significativamente mediante la aplicación del 

método ABC, (2) Days on Hand mejora significativamente mediante la aplicación 

del método ABC, (3) Picking mejora significativamente mediante la aplicación del 

método ABC, (4) la cantidad económica de pedido mejora significativamente 

mediante la aplicación del método ABC. 
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II. MARCO TEÓRICO 

En los últimos años el área de almacén ha tenido una importancia significativa, 

se ha demostrado en diferentes casos de estudio que el método ABC son de las 

herramientas más utilizadas la cual ayuda a la organización en la toma de 

decisiones para evitar resultados negativos en el futuro. Se pudo demostrar que 

con la implementación de un sistema de gestión para almacén genera un impacto 

financiero positivo a largo plazo, lo cual provocará una rotación más fluida de los 

productos en inventario, así mismo un aumento en los ingresos por conceptos 

de ventas. 

En la búsqueda de información que nos pueda aportar a nivel internacional, una 

investigación en nueva granada cuyo objetivo fue lograr un inventario real el cual 

pueda coincidir con las existencias o el nivel de stock en el almacén, asimismo 

elaborar un sistema de clasificación que le ayude a la visualización y gestión de 

la misma de manera rápida. El diseño aplicado fue cuantitativo debido a que 

realizaron un análisis documental para determinar en porcentajes, el nivel de 

confiabilidad entre su inventario real comparado al su inventario en físico. Se 

observó que  los inventarios  afectan directamente en el proceso de producción 

y que las decisiones  sobre las cantidades son muy importantes y que el 

optimizar los procesos  dentro de los almacenes, se convertirá en ahorro  en 

costos, mejorando la calidad de un servicio o proceso y el stock dentro del 

almacén, como resultado importante se pudo corroborar que la adecuada 

clasificación de inventario y asimismo el realizar periódicamente un estado de 

confiablidad en los inventarios les permitió tener un mejor estado de inventario 

en su sistema comparado al inventario en físico en su almacén (Figueroa, 2018). 

Ramos (2013) en su trabajo  de investigación, tuvo como objetivo demostrar las 

ventajas económicas y estratégicas dentro de una empresa dedicada al rubro 

manufacturero, aplicaron una investigación de tipo evaluativa con un diseño de 

investigación cuantitativo donde la población estuvo conformada por los 

materiales dentro del almacén y documentos de la misma, donde aplicaron 

métodos de pronósticos cuantitativos como instrumentos para la recolección de 

datos, dando como resultado la demostración favorable  del uso del método ABC. 
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como conclusión los investigadores pudieron reafirmar que la hipótesis indica 

que el método ABC ayuda económicamente a la empresa, es correcta. 

 

Gamero (2021) en su artículo de investigación realizada en México, tuvo como 

objetivo fue mejorar la gestión de inventarios que una empresa dedicada 

estudiada a la distribución de recibos. Al no tener un control para el 

reabastecimiento de materiales necesarios para sus procesos, afectaba la 

producción de sus trabajadores y en muchos casos horas, los investigadores 

propusieron mejor la gestión aplicando el método ABC, lo cual tienen como 

hipótesis que la mejor manera de saber cuándo se acabará algún material 

necesario se podrá determinar a través del nivel de stock. Lo cual la clasificación 

de bienes ayudara de una manera más eficaz, aplicando indicadores como el 

reorden y cantidad óptimo de pedidos. Lo cual se obtuvo como resultado una 

mejora en el nivel de confiabilidad del stock en almacén con referencia al 

inventario en físico lo que permitió saber en qué momento se realizara la 

siguiente compra para no verse desabastecidos, dando como conclusión que el 

método ABC, además de implementar una clasificación, ayuda a mantener el 

flujo de producción en una empresa. 

Gonzáles (2018) en su artículo investigado en Chile, implemento un modelo 

basado a la estrategia competitiva con el objetivo de que la empresa dedicada a 

los diversos servicios pueda competir con las demás empresas con respecto a 

la  variabilidad en la demanda, se realizó una encuesta a los consumidores , lo 

cual  se tuvo como resultado insatisfacción por el tiempo de respuesta, lo cual 

los investigadores definieron que el método ABC seria el método a utilizar,  

gracias a su modelo de clasificación, con lo cual se pudo distribuir los productos 

por nivel de rotación lo cual, lo cual se tuvo como resultado que en el periodo de 

3 meses, impulso el crecimiento de nivel de servicio dando 98% de satisfacción 

con el consumidor. 

 Rodríguez (2022) en su artículo realizado en Brasil, se enfocó en el objetivo de 

determinar cuán importante es la gestión de inventarios dentro de la línea de 

producción, a través de encuestas a los trabajadores se puedo observar y 
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determinar que el exceso de inventario en el sistema tradicional puede causar 

confianza en la línea de producción, pero pueden surgir problemas que serán 

difíciles identificar y localizar en el proceso por lo que podría provocar una 

parálisis del mismo. Así mismo determinaron que el uso del método ABC sería 

fundamental para el control de los materiales, gracias a la separación por 

bloques según su rotación de los productos, lo cual, a través de un análisis 

documental en su nivel de compras, se pudo determinar que materiales tienen 

un nivel alto de rotación, dando, así como conclusión que el tener bien clasificado 

los materiales a utilizar puede influir en mucho al flujo de producción en una 

empresa. 

Cruz (2021) en su investigación realizada en Colombia, tuvo como objetivo  

implementar una herramienta para la mejora de la gestión en el almacén, debido 

a la mala gestión , lo cual se vio reflejado en los mismo trabajadores del flujo de 

producción los cuales a través de entrevistas pudieron analizar que el almacén 

carece de stock y orden, asimismo se propuso implementar el uso del método 

ABC para mejorar todo la gestión, cuyo resultado obtenido con referente al 

inventario de almacén a través del uso del método ABC ayudó con la 

implementación de módulos que, ajustados con la empresa, los cuales 

comprenden la gestión de compras, almacén, Inventarios y despachos, los 

cuales dieron como resultado una mejora en la actividad principal y diaria de la 

empresa. 

Rivera (2019) en un artículo científico realizado en Colombia, presentó como 

objetivo principal implementar la clasificación ABC en la planificación y control 

de inventarios del almacén de repuestos, insumos agrícolas y empleados de la 

empresa agroindustrial Etanol, teniendo en cuenta los diversos clientes internos 

a los que deben atender de la manera más rápida y eficiente posible, sin 

sacrificar lo necesario para controlar de manera efectiva la reducción de costos 

de inventario, así como identificar oportunidades de mejora. El motivo de la 

realización de este trabajo fue buscar la mejora continua del control de inventario 

agrícola, para tomar decisiones sobre costos de almacenamiento, adecuación 

de stock e inversiones de inventario necesarias para respuestas más efectivas, 

ya que con este control se podrá determinar la tasa de utilización o costo de 



 

8 

 

materiales y el rol de cada repuesto e insumo en el inventario, Similar a la 

implementación del ABC, se han identificado materiales de alta importancia y 

baja rotación, pero necesarios para no interferir con las operaciones del día a día 

de la empresa , determinando la rotación. De esta manera se incrementarán y 

controlarán mejor los costos de inventario, así como el costo del mantenimiento 

y la implementación de una buena distribución del material. 

Peña (2016) en su investigación realizada, tuvo como objetivo el análisis de 

inventario por medio del Método ABC, en el cual nos permite clasificar   los 

materiales en bloques   considerando que los materiales tienen un valor 

importante y representativo en la empresa.  Así, las características homogéneas 

para  clasificar   los materiales  por lo general representan a los costos del 

inventario, lo que  involucra  categorizar  a  los materiales   en bloques   de  

acuerdo  al  único criterio  referente al  valor  invertido  en ellos  De esta manera 

la empresa se enfoca en los materiales que tienen mayor relevancia 

económicamente, concluyendo que la gestión de un sistema de gestión de 

mercancías es una de las funciones empresariales básicas, ya que repercute 

directamente en el servicio al cliente además de una importante inversión de 

capital, es así que por las vulnerabilidades de la gestión de almacenes, los 

bienes no pueden gestionarse y protegerse adecuadamente, lo que afecta a la 

gestión de los sistemas de inventario, llegando a ser imprescindible conocer los 

factores incidentes sobre la gestión de inventarios. 

El análisis del inventario por medio del Método ABC en cual nos permite clasificar   

los materiales en bloques   considerando que los materiales tienen un valor 

importante y representativo en la empresa.  Así, las características homogéneas 

para clasificar   los materiales por lo general representan a los costos del 

inventario, lo que involucra categorizar a los materiales   en bloques   de acuerdo 

al único criterio referente al valor invertido en ellos (Peña, 2016). De esta manera 

la empresa se enfoca en los materiales que tienen mayor relevancia 

económicamente. (Girón, 2018). Lo indicado anteriormente permite la aplicación 

de manera sistemática aplicar controles de inventarios con mayor fluidez, 

mejorando así su gestión y asignando un orden prioritario a los distintos 

materiales (Viera, 2017) 
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El Sistema ABC nos permite agrupar el inventario bloques de tres (Escudero, 

2019). Bloque A, debido a su alto costo y alto nivel de inversión en los materiales 

se debe tener un control del 100%., mientras que en el bloque B, se incluyen 

artículos con costos menores a los de bloque A, lo cual se requiere un menor 

nivel de seguimiento. Y por último el bloque C, incluyen materiales con una 

inversión muy por debajo a la del bloque A Y B, siendo de menos importancia, 

pero, aun así, se requiere un nivel de revisión baja. 

Bloque A: Los materiales con mayor inversión, lo cual corresponde al 15% de los 

materiales en inventario, que consiste en el 80 % de la inversión de la empresa. 

Bloque B: Los materiales que corresponden al 20% de los materiales en el 

inventario, lo cual representa el 15% de la inversión de la empresa. 

Bloque C: Los materiales que corresponden al 65% del inventario en almacén, y 

representa el 5% de inversión en la empresa. 

Procedimientos de compras por cada clase de inventarios 

Bloque A: las compras deben ser mínimas debido a su elevado costo, siempre y 

cuando no afecte al desabastecimiento por rotación. 

Bloque B: las compras deben ser según la relación de importancias de los 

materiales, asimismo evaluando la rotación de dichos materiales. 

Bloque C: las compras deben ser rutinarias de estos materiales. 

La determinación del nivel de control se mide a través del grado de la intensidad 

de control según el método ABC. El bloque A, el nivel es muy riguroso, ya que la 

inversión que se utiliza en este bloque es mucha, por lo tanto, se debe tener un 

control mensual. El bloque B, es un bloque de nivel medio, los controles son más 

normales y menos rigurosas, el control se da mensualmente. El bloque C, es un 

bloque de nivel bajo, representa el 20% de total de la inversión, el control es más 

simple y se requiere un control aproximadamente a los dos meses. 

Es de vital importancia, conocer los niveles de inventarios que se debe tener en 

almacén para afrontar oferta y demandas, el desafío de la gestión de inventario, 

es sostener la cantidad necesaria de materiales para poder satisfacer las 
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demandas durante el proceso de la empresa en cumplir sus objetivos 

(Velásquez, 2017). 

La importancia de la gestión de inventarios, permite el uso de los materiales para 

satisfacer la demanda. Las dimensiones que se utilizan para lograr una óptima 

gestión de inventarios es la cantidad optima de pedidos, eficiencia de recepción 

de pedidos, piking, days on hand.  

Cantidad de pedido o Lote económico de compra, es importante para saber la 

cantidad a pedirse, ya que, con las órdenes de compra, podamos tener el stock 

adecuado, los cual se pretende que sea mínimo y óptimo.  (Velásquez, 2017). 

 

𝑄 ∗ = √ 2𝐷𝑆 / 𝐻 

Donde: 

Q* = cantidad optima de orden 

D = Demanda anual de los materiales, en unidades/año. 

S = Costo de orden, en dólares/pedido. 

H = Pc*I% (Coste del almacenamiento por año y unidad) 

Pc = Valor monetario del producto, en dólares/unidad 

I = Costo del manejo como porcentaje del valor del artículo, porcentaje/año 

 

Eficiencia en recepción de pedidos, es la cantidad de existencias que se 

recepciona dentro del almacén y la medición del stock en comparación a las 

horas trabajadas, ello ayuda a reducir el riesgo de pérdida de stock y facilita las 

operaciones de preparación y almacenaje de materiales (Gonzales, 2018). 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑒𝑛 𝑟𝑒𝑐𝑒𝑝𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 =
𝑉𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑠𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑟𝑒𝑐𝑖𝑏𝑖𝑑𝑜

𝑛ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜
 

El picking, se trata de realizar la elaboración de los pedidos realizados por los 

clientes o proveedores, siendo esta acción la de mayor costo, ya que involucra 

el pago del personal que va a ejecutar esta actividad. Además de ser muy 



 

11 

 

importante ya que de esta manera se verá la calidad del servicio de la empresa 

(Meana, 2017). 

Las empresas la definen como la operación que facilita y agiliza el armado de los 

pedidos que solicita el cliente, en base a sus requerimientos. Hoy en día el 

picking paso a ser una pieza fundamental dentro de los inventarios, se 

representa con la formula. 

Picking = (n° de despachos-n°de devoluciones) / n° total de despachos  

Dónde: picking = despacho 

n° de despachos = número de despachos 

n° de devoluciones = número de devoluciones 

n° total de despachos = número total de despachos 

El days on hand, es un índice de la eficiencia cuyo principal objetivo es medir el 

promedio de días en el cual una empresa tiene un material sin vender, ellos 

representan un fondo inmovilizado o estancado en el inventario (Huguet, 2016). 

 

𝐷𝑎𝑦𝑠 𝑜𝑛 ℎ𝑎𝑛𝑑 =
𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜

𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑑𝑒𝑙 𝑖𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙
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III. METODOLOGÍA 

3.1 Tipo y diseño de investigación 

El tipo de investigación fue aplicada, ya que se busca mejorar la gestión de 

inventarios, según Concytec (2018), la investigación aplicada promueve las 

buenas prácticas en las investigaciones con uso de la tecnología e innovación. 

El enfoque fue cuantitativo, para Valderrama (2013) el enfoque cuantitativo 

tiene como principal característica la recolección y análisis de datos para 

formular los problemas dentro del estudio. fue de enfoque cuantitativo por que 

se realizó el análisis de datos números de acuerdo a nuestras variables. 

el diseño de estudio fue pre experimental, según Hernández (2014) define que 

el diseño pre experimental, sirve para hallar y analizar las consecuencias que 

se presentan en la variable dependiente a través de la medición, así mismo se 

aplica para eliminar alguna fuente que afecte la variable dependiente. El diseño 

en nuestra investigación es pre experimental debido a que hubo un pre test y 

un post test. 

 

3.2 Variables y operacionalización 

Método ABC 

Es nuestra variable independiente. El método ABC clasifica en bloques por 

importancia relativa los diversos productos en el almacén de una empresa 

cuando tiene demasiada variedad y no puede utilizar el mismo tiempo, así como 

tampoco los mismos recursos a cada uno de ellos. Debido a que cuanto más 

sea el precio de los productos del inventario mayor será el control sobre ellos. 

Este método clasifica los inventarios en tres categorías, A, B, C. (Salazar, 

2020). 

El método ABC, permite segmentar en grupos los materiales desde los más 

importantes al menos importante, esto quiere decir que, en la mayoría de los 

casos, la segmentación se relaciona con el valor del producto o material (Peña, 

2016). 
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Lo indicado anteriormente nos conlleva al poder aplicar de manera sistemática 

los controles de inventario con mejor eficacia, ayudando a mejorar la gestión y 

también señalando un orden prioritario a cada producto. (Viera, 2017) 

Gestión de inventario. 

Es la variable dependiente de categoría cuantitativa. Es también llamada 

gestión de stocks y se trata de la gestión manual de las existencias Es el 

corazón de cualquier organización que se dedique a la comprar y vender 

servicios o bienes; de aquí la importancia del manejo adecuado del inventario 

para obtener los mejores resultados financieros (Salazar, 2020). 

Las Gestiones de inventarios son algo impredecibles para las empresas, ya que 

sin los inventarios no se llevaría a cabo las actividades. Se necesita tener la 

adecuada cantidad para no caer en los problemas de desabastecimiento 

(Mejía, 2017). 

El afianzar la disponibilidad oportuna de materiales que se necesitan es el 

objetivo general de la gestión de inventarios (materiales en proceso, materia 

prima, productos terminados, insumos, repuestos, etc.), en las condiciones 

deseadas y en el lugar correcto (Salas, 2017). 

3.3 Población, muestra y muestreo 

Población: 

Según Sucasaire (2022) nos señala que la población la definimos de acuerdo 

a los objetivos de la investigación, primeramente, determinado que es lo que se 

quiere analizar y luego se establecerá en que grupo se realizará dicho análisis. 

La investigación tuvo como población primeramente al encargado de almacén, 

además los materiales en existencia dentro del almacén x-90 y documentos 

desde el periodo de enero a abril del 2022 lo cual se evaluarán con los 

indicadores de eficiencia en recepción de pedidos, days on hand, picking y 

cantidad optima de pedido. 

Criterios de inclusión 

 trabajador involucrado en la gestión dentro del almacén, documentos para 

análisis dentro del periodo de enero 2022 hasta abril del 2022 
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criterios de exclusión 

trabajadores de operación que no se encuentren involucrados con el almacén, 

documentos para análisis que superen el año de antigüedad. 

Muestra: 

Según Sucasaire (2022) nos indica que no en muchos de los casos no es 

posible examinar todos los elementos de la población en estudio, lo cual frente 

a esta dificultad se opta por realizar el estudio a una parte de la población la 

cual se denomina muestra. En nuestra investigación la muestra estuvo 

compuesta por los registros de compras, registros de despacho, listas de 

materiales en existencias dentro del almacén desde enero del 2022 hasta 

agosto del 2022. 

Muestreo: 

De acuerdo a Lindo (2016) se define que el muestreo es el instrumento para 

establecer acciones sobre la población. La muestra es no probabilística, por 

qué no depende de la probabilidad sino de causas relacionadas del 

investigador. Quedo definidas por selección de muestra basada en juicio 

subjetivo de los investigadores comprendidas desde enero a abril del año 2022. 

 

Unidad de análisis: 

Son los elementos que componen la muestra y por tanto también a la población 

de interés, denomina unidad de análisis o unidad de observación al objeto sobre 

el cual se realiza la medición (Sucasaire, 2022). En la presente investigación 

se tomó como unidad de análisis los registros de compras, registros de 

despacho, lista de material en general ingresado a Kardex de almacén X-90 de 

la empresa sima Chimbote. 

3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

Técnicas de recolección de datos 

Para la recolección de datos en este proyecto de investigación, se realizó a 

través de la técnica de entrevista, con preguntas de forma abierta acerca del 
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tema a investigar. Asimismo, se le dio un valor cuantitativo para poder medir el 

nivel de satisfacción. Otra técnica de recolección de datos fue el análisis 

documental de los diferentes procesos que se realiza dentro del almacén que 

corresponda a su gestión de inventario de la empresa Sima Chimbote S.A. 

Instrumentos de recolección de datos 

El instrumento de investigación que se utilizó para la recolección de datos, fue 

a través de una guía de entrevista. Se aplicó un cuestionario usando 24 

preguntas de manera abierta, la cual fue utilizada para poder informarnos sobre 

cómo se encuentra la empresa. Así mismo, la guía de análisis documental nos 

permitió hacer las mediciones de los indicadores de nuestra variable 

dependiente. 

Validez 

La validez del instrumento de entrevista estuvo a cargo de tres profesionales 

expertos, quienes evaluaron cada uno de los enunciados de la entrevista, 

quienes emitieron su aprobación para ser aplicado, se puede ver en el anexo 

2. 

Cabe indicar que estos documentos fueron vistos por el supervisor de área 

logística con el fin de obtener datos confiables y fidedigna, dando confiabilidad 

y credibilidad de la misma. 

Tabla 1. Listado de expertos 

Experto Especialidad 

Ing. Jorge Luis Gonzales Chiroque. Ing. Industrial 

Mg. Severin Augusto Fahsbender Cespedes Ing. Industrial 

Ing. Ángel Javier Gutiérrez Charcape Ing. Industrial 

Fuente. Elaboración propia  
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Confiabilidad  

Hernández (2018), define que la confiabilidad hace denotar a la precisión, lo 

cual indica que si aplicamos varias veces el instrumento el resultado será el 

mismo. Para esta investigación, la información fue obtenida a través de fuentes 

internas de la empresa en estudio, por lo cual la información extraída es 

totalmente confidencial y con fines solo de estudio para el desarrollo de la 

investigación sobre su análisis cuantitativo. 

 

3.5 Procedimientos 

Como primer paso para la recolección de datos se solicitó el permiso 

correspondiente a la empresa sima Chimbote, luego de la aprobación del 

desarrollo de la investigación se procedió a realizar un cuestionario al jefe de 

almacén el cual nos ayudó para poder determinar el estado en que se 

encuentra la gestión de inventarios, luego se solicitó documentos de registros 

de compras y existencias en físico encontradas en el almacén lo cual se utilizó 

como instrumento de análisis para poder medir los indicadores de eficiencia de 

recepción de pedidos, days on hand, picking, cantidad optima de pedido, para 

posteriormente realizar un análisis a la información y llegar a las conclusiones, 

para luego contrastar con mis antecedentes. 

3.6 Método de análisis de datos 

En la presente investigación se realizó el análisis de información a través del 

uso de Microsoft Excel para obtener tablas de indicadores y diagramas de 

tendencias como por ejemplo el diagrama de Pareto, además se utilizó la 

herramienta SPPS versión 26, lo cual nos sirvió para el análisis estadístico de 

indicadores sobre la gestión de inventarios asimismo para medir el nivel de 

significancia que ayudo con para comprobar la validez de la hipótesis.  

 

3.7 Aspectos éticos 

Para el siguiente proyecto de investigación se utilizó el principio de 

beneficencia, porque la información que se recopiló solo será con el fin de 
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entender el fenómeno que se presenta en la empresa Sima Chimbote. 

asimismo, se garantizó la calidad ética de la investigación por que se dio uso a 

la noma internacional ISO690, para citar y para validar los autores de las 

investigaciones utilizadas como referencia. 
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IV. RESULTADOS 

4.1 Diagnosticar la situación actual del almacén x-90 de la empresa Sima. 

Para diagnosticar la situación actual del almacén x-90 se procedió a analizar el 

cumplimiento de la gestión de inventario dentro de la misma, a fin de determinar 

todas las causas que generan una mala gestión de inventarios.  

Análisis del check list 

Se realizó el check list al área de almacén, con la finalidad de conocer el nivel 

de incumplimiento de la gestión de inventarios en la empresa Sima.   

Tabla 2. Nivel de cumplimiento de la gestión de inventarios.   

Gestión de 
inventarios 

Sí No Total 

f % f % f % 

Inventarios 11 45.8% 13 54.2% 24 100% 

Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima (ver Anexo 8). 

En la tabla 2 se determinó que el nivel de cumplimiento de la gestión de 

inventarios es del 45,8%, esto se debe a que los encargados del área de 

almacén están interesados en implementar un programa de cuidado interno y 

todos los trabajadores saben sus deberes y actúan en consecuencia. Según el 

nivel de autoridad que les corresponde, y los trabajadores conocen estos 

mecanismos y sistemas de evaluación y control, por otro lado, el índice de 

incumplimiento es del 54,2%, lo que se debe a que los trabajadores no piensan 

ni participan en los asuntos relacionados con mejoramiento continuo del área 

de trabajo, los operadores no tienen códigos de control, los trabajadores en 

áreas de almacén no tienen interés y compromiso con la identificación de 

productos defectuosos y los materiales recibidos no son revisados previamente 

antes de ingresar al área de depósito y no se cuenta con planes de seguridad 

para conservar el estado de todos los materiales encontrados en el 

almacenamiento.  

Por último, podemos decir que el nivel promedio de culminación de la gestión 

de inventarios dentro de la empresa Sima, es del 45.8%, lo cual refleja que es 
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un nivel regular, esto quiere decir no se cuenta con un procedimiento logístico 

adecuado para realizar compras de materiales oportunas y adecuadas, no 

existe una correcta orden física del almacén y no se controla las salidas y 

entradas de los materiales mediante un sistema de control de inventario.  

Diagrama de Ishikawa 

Después de haber efectuado el check list dentro del área de almacén, se 

procedió a recopilar todas las principales causas que generan una mala gestión 

de inventarios. 

 

Figura 1. Diagrama de Ishikawa realizado en el almacén x-90.   

Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima 

En la figura 1 podemos observar los motivos principales de la deficiente gestión 

de inventarios dentro del almacén x-90 de la empresa Sima, y efectuando un 

análisis se determinó que en la mano de obra se halló que el personal operativo 

no recibe capacitaciones por parte de la empresa, y esto se debe a que hay 

escaza supervisión por parte de los jefes. En la dimensión máquina se halló 

que las máquinas empleadas para los trabajados sufren en exceso muchas 

paras intempestivas, debido a que los equipos son obsoletos. En la dimensión 

medio ambiente se establece que el área de almacén es muy pequeña, y 

sumado a ello, el almacén posee una mala distribución. En la seguridad, se 

encontró que la Compañía Sima, no aplica de manera constante la metodología 

5S el cual le permita mantener todos los materiales ordenados. En la dimensión 
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método, se determinó que la empresa no evalúa de manera constante a sus 

proveedores, sino que estos son elegidos por la afinidad que puedan tener con 

los encargados de la misma, también se halló que la metodología logística no 

está establecida, lo que genera que todos procesos logísticos se realicen de 

manera empírica. Finalmente, en la dimensión material, se identificó que de 

manera constante falta materiales durante los trabajos a realizar, esto se debe 

a que hay una inadecuada planificación de compras.  

Diagrama de Pareto 

Una vez realizado el diagrama de Ishikawa, se procedió a determinar las 

principales causas que generan una deficiente gestión de inventario en el 

almacén x-90 de la empresa Sima, para ello, se procedió a recopilar la 

frecuencia de cada causa con el apoyo del jefe de almacén, dicho documento 

se visualiza en el anexo 9.  

Figura 2. Diagrama de Pareto realizado en el almacén x-90.   

Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima (ver anexo 9). 
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En la figura 2 podemos ver que las causas raíces que generan una deficiente 

gestión de inventarios son: metodología de inventarios no establecida 

(17.01%); no se realiza evaluación a los proveedores (33.20%); inadecuada 

planificación de compras (48.96%); inadecuada distribución física (64.32%) y 

no cuenta con un sistema de inventario (76.76%).  

4.2 Determinar los indicadores iniciales de la gestión de inventarios  

Clasificación ABC 

Seguido a ello, se procedió a realizar la clasificación ABC de todos los 

materiales existentes en el almacén x-90 de la empresa Sima Chimbote, a fin 

de conocer el cumplimiento de los indicadores de inventarios. 

 

Tabla 3. Resumen de la clasificación de materiales.   

N° Lista de Materiales 
Clasificació

n 

1 Lija P/Maquina En Disco De 5 X 7/8 #24 A 

2 Lija P/Maquina En Disco De 5 X 7/8 #16 A 

3 Lija P/Maquina En Disco De 7 X 7/8 #16 A 

4  Pintura Anticorrosiva Jet 85 A 

5 Niple Bronce 1/4" A 

Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima (ver anexo 10). 

En la tabla 3 se muestra que los principales materiales de mayores rotaciones 

dentro del área de almacén x-90 de la empresa Sima Chimbote son: lija 

p/maquina en disco de 5 x 7/8 #24; lija p/maquina en disco de 5 x 7/8 #16; lija 

p/maquina en disco de 7 x 7/8 #16; pintura anticorrosiva jet 85 y niple bronce 

1/4". 
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Indicadores de la gestión de inventarios 

Una vez hallados los principales materiales, se procedió a determinar las 

dimensiones recepción; almacenaje y despachado de la gestión de inventarios 

dentro del almacén x-90 de la empresa Sima Chimbote. 

Tabla 4. Resumen de la evaluación de los indicadores de gestión de 

inventarios.    

Mes Semana 
Recepción 
(unid / h-h) 

Day on hand 
(días) 

Picking (%) 

Enero 

Semana 1 37.90 32.85 85 

Semana 2 39.99 37.00 86 

Semana 3 44.38 35.41 80 

Semana 4 45.69 39.15 89 

Febrero 

Semana 1 41.32 34.80 84 

Semana 2 42.55 36.58 85 

Semana 3 39.80 34.62 80 

Semana 4 38.68 36.80 82 

Marzo 

Semana 1 46.57 32.65 86 

Semana 2 48.65 30.60 82 

Semana 3 42.50 28.85 84 

Semana 4 44.56 33.90 86 

Abril 

Semana 1 42.80 35.50 86 

Semana 2 43.85 36.80 85 

Semana 3 39.90 33.95 88 

Semana 4 42.42 33.40 85 

Promedio 42.60 34.60 85 

Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima Chimbote (ver Anexo 11, 12 y 13). 

En la tabla 4, el promedio la eficiencia en recepción de pedidos fue de 42.60 

unidades / hora hombre trabajada en el periodo de enero a abril del 2022, esto 

refleja que por cada hora hombre trabajada, se recibió 42.60 materiales en 

stock dentro del almacén.  
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En la dimensión almacenamiento, o days on hand, el promedio obtenido fue de 

34.60 días, esto representa que 34.60 días, es el tiempo que los materiales 

permanecen en el almacén del taller X-90. 

Finalmente, en la dimensión despacho, o picking el promedio obtenido fue de 

85%, este refleja que, de 100 pedidos despachados, el 85% de pedidos son 

despachados con eficiencia.  

4.3 Diseñar y aplicar el método ABC y sus mejoras correspondientes en el 

almacén x-90 

Una vez hallada las principales causas raíces, y haber determinado que el nivel 

de cumplimiento de la gestión de inventarios es deficiente, se procedió a armar 

un cuadro de soluciones, el cual se muestra a continuación.  

Tabla de soluciones 

Para implementar las herramientas de mejora dentro del almacén x-90 de la 

empresa Sima Chimbote, se procedió a armar un cuadro de soluciones, donde 

las causas raíces se determinaron en el diagrama de Pareto (ver figura 2). 
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Tabla 5. Solución a las principales causas halladas.   

Causa raíz Acción a tomar 
Responsabl

e 
Lugar 

Metodología de 
inventarios no 

establecida 

Se estableció un 
procedimiento de 

inventarios 

Tesistas 
Pinedo y 
Mayanga 

Área de 
almacén x-90 
de la empresa 
Sima Chimbote 

No se realiza 
evaluación a 

los 
proveedores 

Se desarrolló una 
evaluación a los 

proveedores 

Tesistas 
Pinedo y 
Mayanga 

Área de 
almacén x-90 
de la empresa 
Sima Chimbote 

Inadecuada 
planificación de 

compras 

Se aplicó 
diferentes métodos 
de pronóstico para 
determinar el mejor 

pronóstico. 

Tesistas 
Pinedo y 
Mayanga 

Área de 
almacén x-90 
de la empresa 
Sima Chimbote 

Inadecuada 
distribución 

física 

Se realizó una 
nueva distribución 
física del almacén 

x-90 según la 
clasificación ABC 

Tesistas 
Pinedo y 
Mayanga 

Área de 
almacén x-90 
de la empresa 
Sima Chimbote 

No cuenta con 
un sistema de 

inventario 

Se diseñó un 
sistema de 

inventario kardex. 

Tesistas 
Pinedo y 
Mayanga 

Área de 
almacén x-90 
de la empresa 
Sima Chimbote 

       Fuente: elaboración propia.  

Después de establecer las acciones de mejora a aplicar dentro del almacén x-

90 de la empresa Sima Chimbote, se procedió a desarrollar el procedimiento 

de inventario, el cual se muestra a continuación.  

Procedimiento de inventarios  

Dando solución a la primera causa raíz, se procedió a realizar un procedimiento 

de inventarios para conocer todos los pasos a realizar dentro del área de 

almacén x-90 de la empresa Sima el cual se muestra en el anexo 14, y de dicho 

procedimiento se establecieron las siguientes políticas de inventarios.  
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Políticas de inventarios implementadas 

⮚ Las personas que manejen el stock físico no deben llevar registros del 

inventario.  

⮚ Se utiliza un sistema de inventario perpetuo para los de categoría A. 

⮚ Si el conteo de inventario no está igual que los niveles de stock físico y 

teórico, se debe modificar los registros de inventarios tan pronto como se 

verifique el recuento físico.  

⮚ Todos los inventarios deberán quedar sujetos a valoración de la moneda. 

⮚  Cambios de control periódicos e inspecciones físicas. 

⮚  Debe conocer el volumen óptimo para cada pedido. 

⮚  Saber cuándo hacer un pedido. 

⮚  Control persistente del nivel de inventario. 

⮚  La inversión en acciones se debe minimizar. 

⮚  La chatarra y/o materiales de desecho deben ser aprobados por la 

gerencia para su eliminación. 

⮚ Para los materiales del grupo A, se debe monitorear continuamente los 

pedidos (órdenes de compra), para reducir el tiempo de espera.  

Estas políticas de inventarios fueron aprobadas por el jefe de almacén x-90 de 

la empresa Sima Chimbote, el cual se muestra en el anexo 14. 

Dando solución a la segunda causa raíz, se procedió a realizar una evaluación 

a todos los proveedores con los que la empresa Sima cuenta actualmente y 

verificar quienes cumplen los requisitos exigidos por la empresa.  
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Evaluación de proveedores  

Tabla 6. Evaluación de los proveedores.    

Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima. 

En la tabla 6 se muestra una evaluación de los 9 proveedores propiedad de la 

empresa Sima, analizando calidad, tiempo de entrega, garantía, precio, 

ubicación, reputación y confiabilidad, los cuales son considerados proveedores 

idóneos para poder abastecer el negocio de materiales clave. Identificados en 

la clasificación ABC (tabla 2) como DESERMIMEG EIRL, ACC 

CONTRATISTAS GENERALES SAC; MRSG EIRL y OJ INGENIEROS SRL de 

estos cuatro proveedores para obtener los principales materiales utilizados por 

Sima Chimbote para completar el trabajo a tiempo, y lo más importante, reducir 

los costos de inventario. 

Dando solución a la tercera causa raíz, se procedió a realizar la planificación 

de las compras de los materiales principales obtenidos en la clasificación ABC, 

el cual se muestra en el anexo 15, y el resumen a se detalla en la siguiente 

tabla resumen.  

 

Puntaje: 0 - 4 0 - 4 0 - 4 0 - 4 0 – 4 0 - 4 

Aproba
do 

(20 a 24) 

Desapr
obado 

(0 a 19) 

Proveedores 
Calid

ad 

Tiempo 
de 

entrega 

Garan
tía 

Reputa
ción y 

fiabilida
d 

Preci
os 

Localiz
ación 

geográf
ica 

Puntaje 
final 

Calificación 

KAMPFER 
SAC 

3 2 2 2 3 3 15 Desaprobado 

DESRMIMEG 
EIRL 

3 4 4 4 3 4 22 Aprobado 

ACC 
CONTRATIST

AS 
GENERALES 

SAC 

4 4 4 4 4 3 23 Aprobado 

DEEPROYEC
T 

1 1 2 4 2 2 12 Desaprobado 

SERLIMUT 
SAC 

2 3 2 2 2 2 13 Desaprobado 

MRSG EIRL 4 4 4 4 4 4 24 Aprobado 
RM 

ENERGROUP 
13 

2 1 1 2 3 4 13 Desaprobado 

OJ 
INGENIEROS 

SRL 
4 4 4 4 4 4 24 Aprobado 

AJL 
ACABADOS 

EIRL 
2 1 1 2 3 4 13 Desaprobado 



 

27 

 

Planificación de compras de materiales  

Tabla 7. Resumen de la planificación de compras.   

Material Mes 
Cantidad de 

materiales 

Mejor método 

de pronóstico 

  Lija 

P/Maquina 

En Disco De 

5 X 7/8 #24 

Julio 2022 435 

Promedio móvil 

ponderado 

Agosto 2022 345 

Setiembre 2022 536 

Octubre 20222 580 

Lija 

P/Maquina 

En Disco De 

5 X 7/8 #16 

Julio 2022 450 

Suavización 

exponencial 

Agosto 2022 314 

Setiembre 2022 394 

Octubre 20222 593 

Lija 

P/Maquina 

En Disco De 

7 X 7/8 #16 

Julio 2022 342 

Promedio móvil 

ponderado 

Agosto 2022 298 

Setiembre 2022 270 

Octubre 20222 263 

 Pintura 

Anticorr Jet 

85 

Julio 2022 182 

Promedio móvil 

ponderado 

Agosto 2022 138 

Setiembre 2022 110 

Octubre 20222 103 

Niple Bronce 

1/4" 

Julio 2022 234 

Promedio móvil 

simple 

Agosto 2022 227 

Setiembre 2022 184 

Octubre 20222 194 

Fuente: datos obtenidos del almacén de la empresa Sima (ver Anexo 15).  

En el anexo 15 se observan los cálculos efectuados para obtener mejores 

pronósticos, empleándose 3 métodos de pronosticar, que fueron: promedio 

móvil simple y ponderado y suavización exponencial; donde el criterio a elegir 

el mejor pronóstico fue que el MAD (desviación absoluta promedio), es decir, 

que salga menor. Por otro lado, haciendo el resumen de esos cálculos, en la 

tabla 6 se muestra que la cantidad de materiales a comprar por cada mes y el 

método de pronóstico adecuado. En base a estos resultados se realizó la 
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optimización de pedido (EOQ) de cada uno de los materiales con la finalidad 

de tener los materiales a tiempo dentro del almacén de la empresa Sima.  

Tabla 8. Resumen de la cantidad óptima de pedido. 

Material 
Cantidad 
óptima  

Número de 
pedidos 

Costo 
ahorrado en el 
almacén(S/.) 

  Lija P/Maquina En 
Disco De 5 X 7/8 #24 

652 3 686.45 

Lija P/Maquina En 
Disco De 5 X 7/8 #16 

758 2 528.49 

Lija P/Maquina En 
Disco De 7 X 7/8 #16 

537 2 392.20 

Pintura Anticorrosiva 
Jet 85 

328 2 89.70 

Niple Bronce 1/4" 432 2 167.01 

Costo total ahorrado 1,864.26 

Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima. (ver Anexo 15).  

En el anexo 15 se muestran los cálculos realizados en la cantidad óptima de 

pedido (EOQ), y en la tabla 8 mostramos el resumen de la misma, aquí la 

cantidad óptima representa el número exacto a solicitar en una compra; el 

número de pedidos indica cuantas veces se va a realizar una compra en el 

periodo de julio a octubre del 2022 y aplicando de esta manera las compras, la 

empresa ahorró un total de S/. 1,864.26 soles.  

Dando solución a la cuarta causa raíz, se procedió a realizar una nueva 

distribución física del almacén x-90 de la empresa Sima, mediante la técnica 

de la clasificación ABC. 
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Nueva distribución física del almacén 

Figura 3. Nueva layout del almacén x-90    

Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima. 

En la Figura 4 se muestra la nueva distribución física de los almacenes, donde 

el criterio para realizar estas mejoras es la clasificación ABC, es decir, en la 

Zona A los materiales e insumos se ubican cerca de la puerta, la Zona B se 

ubica en medio del almacén y la Zona C Se coloca al final del almacén, a través 

del cual Redistribución, las empresas pueden acceder más fácilmente a los 

materiales rápidamente. 

Sistema de inventario – kardex  

Por último, dando solución a la cuarta causa raíz, se estableció un formato 

kardex, siguiendo el método PEPS (primero en entrar, primero en salir), dicho 

formato se muestra en el anexo 16.  
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4.4 Determinar los indicadores finales de la gestión de inventarios  

Para determinar la situación final de los indicadores de la gestión de inventario, 

dentro de la empresa Sima, se volvió a evaluar los indicadores iniciales, pero 

esta vez desde el mes de julio a octubre del 2022.  

Tabla 9. Resumen de la evaluación de la gestión de inventarios finales. 

Mes Semana 
Recepción 
(unid / h-h) 

Day on 
hand (días) 

Picking 
(%) 

Julio 

Semana 1 60.00 17.80 96 

Semana 2 57.85 17.05 92 

Semana 3 54.29 22.10 93 

Semana 4 58.42 23.20 92 

Agosto 

Semana 1 56.67 25.10 89 

Semana 2 60.05 18.80 94 

Semana 3 58.20 18.25 93 

Semana 4 59.06 22.10 92 

Setiembre 

Semana 1 59.60 25.90 94 

Semana 2 53.00 18.80 92 

Semana 3 58.42 18.30 91 

Semana 4 54.38 21.70 95 

Octubre 

Semana 1 57.90 20.50 90 

Semana 2 57.40 20.40 85 

Semana 3 52.80 21.20 88 

Semana 4 60.25 22.78 89 

Promedio 57.39 20.8 92 

 Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima (ver Anexo 17, 18 y 19). 

En la tabla 9 se muestra que el promedio la eficiencia en recepción de pedidos 

fue de 57.39 unidades / hora hombre trabajada en el periodo de julio a octubre 

del 2022, esto refleja que por cada hora hombre trabajada, se recibió 57.39 

materiales en stock dentro del almacén x-90 de la empresa Sima Chimbote. 

En la dimensión almacenamiento, o days on hand, el promedio obtenido fue de 

20.8 días, esto representa que 20.8 días, es el tiempo que los materiales 

permanecen en el almacén del taller X-90. 
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Finalmente, en la dimensión despacho, o picking el promedio obtenido fue de 

92%. este refleja que 100 pedidos despachados, el 92% de despachos son 

entregados con eficiencia.  

Luego se procedió a determinar la normalidad de los datos por medio de la 

prueba de normalidad de Shapiro-Wilk porque los datos son menores que 50 

(m<50). 

Figura 4. Análisis estadístico de la gestión de inventarios 

 

En la figura 4 se puede observar que el valor obtenido de p-valor es menor que 

α, los datos no son normales, entonces para probar la hipótesis se utilizará una 

prueba no paramétrica (Wilcoxon). 

Por ello, se procedió a comparar la variación que ha tenido cada indicador de 

la gestión de inventarios, tanto inicial como final, y se muestra a continuación 

en las siguientes tablas.  
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Tabla 10. Comparación del indicador recepción de materiales.  

 

Mes Semana 

Pre test Post test 

Recepción 
(unid / h-h) 

Recepción 
(unid / h-h) 

Enero 

Semana 1 37.90 60.00 

Semana 2 39.99 57.85 

Semana 3 44.38 54.29 

Semana 4 45.69 58.42 

Febrero 

Semana 1 41.32 56.67 

Semana 2 42.55 60.05 

Semana 3 39.80 58.20 

Semana 4 38.68 59.06 

Marzo 

Semana 1 46.57 59.60 

Semana 2 48.65 53.00 

Semana 3 42.50 58.42 

Semana 4 44.56 54.38 

Abril 

Semana 1 42.80 57.90 

Semana 2 43.85 57.40 

Semana 3 39.90 52.80 

Semana 4 42.42 60.25 

Promedio 42.60 57.39 

      Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima (ver tabla 3 y 8). 

En la tabla 10, el indicador de recepción de materiales aumentó 14.8 unidades 

/ hora hombre trabajada, esto refleja que por cada hora hombre trabajada, se 

aumentó en recibir 14.39 materiales en stock dentro del almacén de la empresa 

Sima. 
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Figura 5. Análisis estadístico del indicador recepción de materiales.  

Fuente: base de datos de estudio. 

 

En la figura 4 se muestra que el valor estadístico de Wilcoxon salió 0.000, el 

cual es un valor menor al margen de error de la investigación (0.05), por ende, 

se valida la hipótesis alterna de la investigación propuesta que hace mención 

que la aplicación del Método ABC mejora la gestión de inventarios en el 

almacén X-90 sima Chimbote 2022. 
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Tabla 11. Comparación del indicador day on hand de materiales.  

 

Mes Semana 

Pre test Post test 

Day on hand (días) 
Day on hand 

(días) 

Enero 

Semana 1 32.85 17.80 

Semana 2 37.00 17.05 

Semana 3 35.41 22.10 

Semana 4 39.15 23.20 

Febrero 

Semana 1 34.80 25.10 

Semana 2 36.58 18.80 

Semana 3 34.62 18.25 

Semana 4 36.80 22.10 

Marzo 

Semana 1 32.65 25.90 

Semana 2 30.60 18.80 

Semana 3 28.85 18.30 

Semana 4 33.90 21.70 

Abril 

Semana 1 35.50 20.50 

Semana 2 36.80 20.40 

Semana 3 33.95 21.20 

Semana 4 33.40 22.78 

Promedio 34.55 20.87 

 Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima (ver tabla 3 y 8). 

En la tabla 11 se muestra que el indicador day on hand de materiales, redujo 

en 13.8 días, esto representa que, al mes 13.8 días es el tiempo en que se 

mejoró con respecto a los días en que permanecen los materiales en el 

almacén. 

 

 

 

 

 

Figura 6. Análisis estadístico del indicador day on hand de materiales. 

Fuente: base de datos de estudio. 
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En la figura 6 se muestra que el valor estadístico Wilcoxon salió 0.000, el cual 

es un valor menor al margen de error de la investigación (0.05), por ende, se 

valida la hipótesis alterna de la investigación propuesta que hace mención que 

la aplicación del Método ABC mejora la gestión de inventarios en el almacén 

X-90 sima Chimbote 2022. 

 

 

Tabla 12. Comparación del indicador picking de materiales. 

Mes Semana Picking (%) Picking (%) 

Enero 

Semana 1 85 96 

Semana 2 86 92 

Semana 3 80 93 

Semana 4 89 92 

Febrero 

Semana 1 84 89 

Semana 2 85 94 

Semana 3 80 93 

Semana 4 82 92 

Marzo 

Semana 1 86 94 

Semana 2 82 92 

Semana 3 84 91 

Semana 4 86 95 

Abril 

Semana 1 86 90 

Semana 2 85 85 

Semana 3 88 88 

Semana 4 85 89 

Promedio 85 92 

        Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima (ver tabla 3 y 8). 

En la tabla 12 se muestra que el indicador picking de materiales mostrándonos 

un 85% antes de la mejora y un 92% de la eficiencia después de la mejora, la 

cual se tuvo un incremento de 7%.  
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Figura 7. Análisis estadístico del indicador picking de materiales.  

Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima (ver tabla 3 y 8). 

 

En la figura 7 se muestra que el valor estadístico Wilcoxon salió 0.001, el cual 

es un valor menor al margen de error de la investigación (0.05), por ende, se 

valida la hipótesis alterna de la investigación propuesta que hace mención que 

la aplicación del Método ABC mejora la gestión de inventarios en el almacén 

X-90 sima Chimbote 2022. 

En el bloque B, los materiales que están involucrados, son materiales que 

tienen que llevar un control periódicamente, si bien es cierto no representa la 

mayoría de inversión dentro del almacén, tiene un valor medio dentro de la 

misma, lo cual en esta investigación optamos por aplicar el método FIFO, donde 

aplicaremos ese método de control para que nuestras compras realizadas al 

mes o al ciclo de rotación, sea eficiente en comparación a las existencias que 

tenemos en nuestro almacén. 
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Tabla 13. Resumen de la clasificación de materiales.   

N° Lista de Materiales 
Clasificació

n 

1 Intershield 300 Hs, Aluminio B 

2 Interspeed 6600, Marron B 

3 Antifouling Sea Force Active, Dark Red B 

4 Intergard 263, Gris B 

5 Interthane 990, Gris Ral 7046 B 

6 Jotamastic 87, Aluminio           B 

7 Intertuf 262, Rojo B 

8 Interthane 990, Rojo B 

9 Intertuf 262, Negro B 

Fuente. Fuente recopilada del almacén Sima Chimbote 

 

En la tabla 13. Se puede observar los materiales que se encuentran en el 

bloque B, que tienen un valor intermedio en la inversión por parte de la empresa 

en el almacén, lo que requiere un control menor en correlación al bloque A, y 

mayor en correlación al bloque C. 

 

Tabla 14. Resumen de inventario inicial.   

ITEM NOMBRE Ene Feb Mar Abr TOTAL 
inventario 
actual promedio 

stock de 
seguridad 

solicitud 
de 
pedidos 
x 
semana 

1 
Intershield 300 Hs, 
Aluminio 23 43 46 50 162 200 41 160 200 

2 Interspeed 6600, Marron 0 23 35 0 58 350 29 321 200 

3 
Antifouling Sea Force 
Active, Dark Red 0 32 17 0 49 340 25 316 200 

4 Intergard 263, Gris 23 158 186 195 562 340 141 200 200 

5 
Interthane 990, Gris Ral 
7046 23 150 130 146 449 210 112 98 200 

6 Jotamastic 87, Aluminio 11 54 58 67 190 214 48 167 200 

7 Intertuf 262, Rojo 23 120 154 133 430 350 108 243 200 

8 Interthane 990, Rojo 76 145 170 160 551 305 138 167 200 

9 Intertuf 262, Negro 21 76 87 85 269 305 67 238 200 
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En la tabla 14, se puede observar el nivel de existencias que se encuentran dentro 

del almacén. Se determinó que la empresa no evalúa la cantidad de inversión que 

se encuentra en su almacén y en general se compra por cantidades y no para 

mantener una gestión optima dentro del almacén, se puede observar que en 

productos como en el Antifouling Sea Force Active, Dark Red, es un producto que 

no se utiliza con regularidad, sin embargo se compra semanalmente de igual 

cantidad de lotes como por ejemplo Interthane 990, Rojo, que siendo el articulo 

más solicitado está por debajo del stock de seguridad que en comparación del 

articulo Antifouling Sea Force Active, Dark Red. 

Tabla 15. Aplicación del stock mínimo - máximo   
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e
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e
n

 

cu
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d
o
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o

m
p
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r 

p
e

d
id

o
s 

a 
P
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1 

Intershield 
300 Hs, 
Aluminio 26 32 43 50 

15
1 26 50 24 38 11 4 3 20 

MT
S 9 50 9 41 60 

2 
Interspeed 
6600, Marron 0 17 23 27 67 0 27 27 17 12 3 2 20 

MT
O - - - - - 

3 

Antifouling 
Sea Force 
Active, Dark 
Red 0 20 22 25 67 0 25 25 17 11 3 2 20 

MT
O - - - - - 

4 
Intergard 
263, Gris 57 

18
3 

18
7 

20
3 

63
0 57 

20
3 

14
6 

15
8 68 4 3 20 

MT
S 39 203 39 

16
4 

18
0 

5 

Interthane 
990, Gris Ral 
7046 43 

18
0 

18
4 

19
2 

59
9 43 

19
2 

14
9 

15
0 71 4 3 20 

MT
S 37 192 37 

15
5 

16
0 

6 
Jotamastic 
87, Aluminio 23 54 58 67 

20
2 23 67 44 51 19 4 3 20 

MT
S 13 67 13 54 60 

7 
Intertuf 262, 
Rojo 30 

12
0 

15
4 

13
3 

43
7 30 

15
4 

12
4 

10
9 55 4 4 20 

MT
S 27 154 27 

12
7 

14
0 

8 
Interthane 
990, Rojo 91 

28
6 

28
0 

29
4 

95
1 91 

29
4 

20
3 

23
8 98 4 4 20 

MT
S 59 294 59 

23
5 

24
0 

9 
Intertuf 262, 
Negro 20 89 93 85 

28
7 20 93 73 72 35 4 4 20 

MT
S 18 93 18 75 80 

 

En la tabla 15. Se visualiza que, a través de la aplicación de stock máximo y 

mínimo, se determinó que productos requieren ser pedido por Make to stock o 

make to order. En los meses entre Julio y octubre, se evidencia que el material con 

más despacho del almacén es el  Interthane 990, Rojo, el cual tiene el mínimo del 
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promedio que se consumió dentro de los 4 meses fue de 238 baldes de pintura, 

siendo el mes de julio el más bajo con consumo de 95 baldes a comparación del 

mes de octubre, que se consumió 29 baldes, al ver que es un artículo de consumo 

promedio se determinó que el pedido se realizara por Make to stock, ya que se 

solicitara el pedido cuando este halla llegado a su mínimo en almacén. Asimismo, 

se puede ver que el articulo Interspeed 6600, Marrón es uno de los artículos menos 

utilizados donde se aplica el Make to order, ya que solo se solicitara cuando este 

se requiera para así, no quedarse con una inversión estancada de dicho artículo. 

 

Tabla 16. Resumen de la clasificación de materiales.   

 

N° Lista de Materiales Clasificación 

1 Interprime 198, Rojo C 

2 Interthane 990, Gris Ral 7011 C 

3 Intertherm 50, Aluminio C 

4 Interlac 665, Marfil C 

5 Intertherm 228, Gris C 

6 Interzone 954, Azul Ral 1013           C 

7 Thinner Gta 004 C 

8 Thinner Gta 007 C 

9 Thinner 16 C 

10 Thinner Epoxico C 

11 Thinner 37 C 

12 Cinta Masking Tape De 3/4 De 1" C 

13 Cinta Masking Tape De 3/4 De 2" C 

14 Trapo industrial selecto C 
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Figura 08. Pre test – Método de Registro de Conteo Cíclico. 

Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima 

 

En este registro podemos observar este formato de conteo cíclico realizado en el 

mes de agosto con el stock real del almacén X-90 podemos identificar los 

materiales que se encuentran en stock físico y los materiales que cuenta el stock 

sistemático, observando muchas deficiencias y diferencias en algunos materiales 

debido al bajo control y verificación de estos, muchas veces no registrando los 

materiales que han sido despachados, así como también la falta de actualización 

de entradas y salidas de los materiales despachados, ocasionando la perdida de 

los mismos y originando stocks ficticios dentro del almacén. Este formato se 

implementó en el almacén X-90 con el propósito de corregir el stock por si haya 

una diferencia antes del inventario final, se determinó la realización de este conteo 

cíclico una vez por semana aplicado al bloque C del método ABC. Esto ayudara a 

evitar pérdidas en materiales con tiempos de revalidación cortos. 
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Figura 09. Post - test – Método de Registro de Conteo Cíclico. 

Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima 

 

En la tabla 10, podemos observar el cambio obtenido gracias a la utilización de 

este registro de conteo cíclico no solo manteniendo actualizado el stock de 

materiales del grupo C, si no también reduciendo las falencias del control de 

almacén, así mismo, ha generado la recuperación de muchos materiales como 

pinturas que estaban próximas a vencer, evitando pérdidas económicas y enviando 

estos materiales al proveedor para su respectiva revalidación. 
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V. DISCUSIÓN 

 

En esta investigación se planteó el primer objetivo específico el determinar la 

situación actual del almacén x-90 de la empresa Sima Chimbote. Según Toro 

(2016), define el determinar el estado de una empresa, como el proceso en la cual 

nos permite conocer la situación actual en un momento determinado de una 

empresa, ello nos permitirá identificar problemas y mejoras en las diferentes áreas, 

con el fin de corregir y mejorar los procesos. En la presente investigación se 

encontró que existe un porcentaje alto, según el 54.2% del total de los trabajadores, 

no tienen interés, no piensan ni participan en los asuntos relacionados con 

mejoramiento continuo del área de trabajo, los operadores no tienen códigos de 

control, los trabajadores en áreas de almacén no tienen interés y compromiso con 

la identificación de productos defectuosos y los materiales recibidos no son 

revisados previamente antes de ingresar al área de depósito y no se cuenta con 

planes de seguridad. En el estudio que realizó Rivera (2019) y Rojas (2021), se 

encontró similitud con los resultados obtenidos, ya que, al determinar la situación 

actual de las empresas, se identificaron que los trabajadores no se involucran y no 

tienen compromiso con la mejora continua de los procesos dentro del almacén, 

además las empresas, no evalúan los problemas relacionados con los almacenes, 

los que repercute en sus procesos. Por lo tanto, se puede decir que, al determinar 

la situación actual de una empresa, por lo general se encuentran como resultados, 

falta de compromiso de parte del personal por mejorar los procesos, ya que no 

desean involucrase más allá de los procesos por los cuales fueron contratados. Por 

otra parte, las empresas al no evaluar los problemas surgidos en su almacén 

pueden caer en un desabastecimiento de sus materias primas, lo que permitirá la 

paralización de la producción en la línea de trabajo y afectará a la empresa debido 

a las pérdidas económicas y mano de obra paralizada. 

  

El segundo objetivo específico fue determinar los indicadores iniciales de la gestión 

de inventarios. Según Salazar (2020) la gestión de inventarios también llamada 

gestión de stock, es la optimización en el manejo adecuado del inventario para la 

obtención de mejores resultados. Asimismo, Diaz (2014) indica que para que este 

proceso sea exitoso, se debe considerar una buena y clara evaluación de los datos 
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recolectados. En la empresa estudiada se determinó que en la recepción optima de 

pedidos se tiene como 42,6 pedidos atendidos por hora, lo que quiere decir que en 

la empresa si manejan una recepción buena de los pedidos que se solicitan al dia, 

en los days on hand o días en el almacén, 13,8% de los materiales se quedan al 

final del año lo que se puede considerar que un 10% de materia prima se quedan 

al fin de año lo que puede repercutir en una pérdida económica, debido a que pueda 

que esos productos este en mal estado y en cuanto al picking se obtuvo que el 8,4 

% de los materiales son devueltos por encontrarse en mal estado, lo cual podemos 

determinar que aparte de los productos que se quedan cada año que no se utilizan 

, se suman los productos que se son devueltos por encontrarse en mal estado, 

convirtiéndose en 18,4% de productos que se quedan en almacén . En el estudio 

realizado por Cruz (2021), se encontró similitudes en estos indicadores, ya que la 

empresa no cuenta con herramientas de control de sus existencias dentro de 

almacén, lo que repercute en su recepción de pedidos, en su dias en el almacén y 

en el picking. Asimismo, se tiene diferencia con el estudio realizado por Rivera 

(2019), ya que encontró una situación diferente al realizar el análisis de dichos 

indicadores, teniendo un nivel alto, debido a que el estudio realizado se aplicó al 

almacén de una estación espacial, lo cual sus pedidos, sus días en almacén y el 

picking, deben ser los adecuados. Por lo tanto, se puede considerar que el proceso 

de determinar los indicadores de la gestión de inventarios te permitirá saber cuan 

optimo es el proceso que se realiza para la gestión en el almacén. En la empresa 

estudiada se evaluó los indicadores adecuados que nos permitirán que la gestión 

de inventarios sea determinante para nuestra línea de producción las cuales fueron, 

days on hand, picking, eficiencia en recepción de pedidos y cantidad optima de 

pedidos.  

 

Como tercer objetivo específico fue diseñar y aplicar el método ABC y sus mejorar 

correspondientes en el almacén X-90. Según Rivera (2019) el análisis ABC, es un 

método cual permite ayudar en la determinación de la situación actual de la 

empresa, permite dar respuestas en relación al volumen de inventarios, ya que 

determina el valor de cada existencia y le da una clasificación según su valor dentro 

del almacén.  En la presente investigación se diseñó la aplicación del método ABC 

para la optimización de los indicadores de la gestión de los almacenes en relación 
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a la recepción de pedidos, a los días en el almacén o days on hand y el picking. Lo 

cual contribuyo con la reducción de materiales estancados en el almacén, dándole 

mayor rotación. Según los resultados por Saldarriaga (2022), afirman que el método 

ABC, es una herramienta viable y con muchas cualidades, que permiten la mejora 

en la gestión de inventarios. También se tiene una investigación de Cruz (2020), 

que difiere, ya que los valores que se obtuvo con este diseño del método ABC, 

fueron favorables, pero no convincentes, ya que no mejoro de manera significativa 

en la empresa lo que determino utilizar otra herramienta de gestión. Dado estos 

resultados en los antecedentes, se puede decir que a pesar que el método ABC, 

sea una herramienta de gestión que optimiza los indicadores de la gestión de 

inventarios dando resultados favorables de valor importante para la empresa, hay 

otros estudios que difieren en ello ya que consideran que el método ABC, es una 

herramienta de mayor uso para clasificar materiales a través de su clasificación por 

valor. 

Como cuarto objetivo, fue el determinar los indicadores finales de la gestión de 

inventarios, en nuestra investigación se realizó se determinó los indicadores finales, 

lo cual se pudo evidenciar que mejoró significativamente según los indicadores 

evaluados en la gestión de inventarios, el indicador de recepción de pedido que 

aumento a 57.39 por hora, ello a pesar de anteriormente tener una buena logística 

en su recepción de pedidos, se pudo mejorar aún más dicho indicador. en el 

indicador de días en el almacén o days on hand, que disminuyo en 4.1%, lo que 

indica que de cada 100 materiales de salen, solo los 4,1 materiales se quedan en 

almacén al finalizar el año lo que mejoro significativamente a menos de la mitad ya 

que se encontraba en un 10% y ahora en un 4.1% siendo una mejora que se reflejó 

en sus costos, y en el indicador de picking, disminuyo en un 2,2% con relación de 

los materiales retornados por encontrarse en malas condiciones. Podemos indicar 

que en el estudio realizado a esta empresa, pudimos reducir los materiales que se 

quedan  a fin de año por motivos de stock o por motivo de devolución de un 18.4% 

al inicio del estudio, en un 6,3% al finalizar el estudio, lo que deja en claro lo 

importarte que es el tener un buen manejo de nuestros almacenes, lo que puedo 

llevarnos a una mejor línea de operación y menores pérdidas económicas en la 

operacionalización    En las investigaciones de Gonzales (2018) y Rodríguez (2022) 

encuentran coincidencia en la aplicación del indicador de cantidad optima de 
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pedidos, cuya mejora fue a través del indicador de reorden, indicador de stock que 

fueron fundamentales en su investigación para la mejorar en la cantidad optima de 

pedido, asimismo lo principal a resaltar por los autores, cuyo objetivo además de 

mejorar la gestión dentro del almacén, es la reducción de costos de inventarios. Lo 

cual repercute con la mejora de los demás indicadores. 

 

como objetivo general el aplicar método ABC en la gestión de inventarios en el 

almacén X-90 Sima Chimbote. Peña (2016) define el método ABC, como una 

herramienta de optimización, que tiene como principal objetivo gestionar las 

mejoras económicas dentro de una empresa, a través de su clasificación por 

bloques, lo que permitió una buena visibilidad, rápida gestión y mejor movimiento 

del almacén en estudio, En la investigación los resultados obtenidos al aplicar le 

método ABC, fueron significativos en relación a los indicadores de gestión, como 

es la recepción de pedidos lo cual con anterioridad fue bueno, pero se pudo mejorar 

aún más, el days on hand y el picking, que fueron fundamental para la optimización 

de la gestión dentro del almacén X-90 lo cual de disminuyo considerablemente los 

productos que se quedaron a finales de año y se disminuyó los productos que son 

devueltos por encontrarse en mal estado al darle importancia a la evaluación de los 

proveedores, realizar los pedidos óptimos y cantidades optimas en las fechas 

adecuadas. En su investigaciones los autores Ramos (2013) y Gamero (2021) 

concluyeron que el Método ABC ayudó física y económicamente dentro del 

almacén, física debido a la clasificación de los materiales en existencias dentro del 

almacén, asimismo económicamente puesto a que a través de dicha clasificación, 

se pudo determinar que materiales que  tienen mayor relevancia y mayor rotación , 

de igual forma de los materiales que tienen media y baja rotación, para que de esta 

forma se le pueda dar mayor importancia a los materiales con mayor rotación 

puesto a que son materiales que representan un 80% de inversión dentro del 

almacén para la empresa. En este sentido se puede considerar que a pesar de que 

la investigación con las mismas variables e indicadores referente a almacén, los 

resultados pueden ser diferentes según el enfoque que se le pueda dar con relación 

al método ABC, ya sea como clasificación o como herramienta de estudios 

referente al volumen económico de inventario. 
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VI. CONCLUSIONES  

Este sistema de control basado en el método ABC de gestión de inventarios, 

optimizo la gestión del almacén X-90 de la empresa Sima Astillero, así mismo, se 

tiene conocimiento de que el almacén siempre ha tenido dificultades para en su 

proceso operativo,  con lo cual la aplicación del método ABC de gestión de 

inventarios ha permitido lograr una correcta distribución y clasificación de los 

materiales, administrando óptimamente los inventarios y logrando identificar los 

materiales que tienen mayor demanda. 

1. Se realizo un diagnóstico para conocer cuál era la situación actual del almacén 

X-90 y se llegó a la conclusión de que al inicio de la investigación no había una 

gestión de inventarios adecuada, lo cual evidencio que los procesos que se 

utilizaban para la gestión de inventarios no eran los adecuados, provocando 

muchos costos en el stock de materiales que no tenían rotación, esto se 

determinó mediante la utilización del diagrama causa – efecto.  

2. Se determinaron los indicadores iniciales de gestión y se procedió a realizar la 

clasificación ABC de todos los materiales existentes en el almacén x-90 de la 

empresa Sima Chimbote, a fin de conocer el cumplimiento de los indicadores 

de inventarios, concluyendo que el nivel de cumplimiento de la gestión de 

inventario era deficiente. 

 

3. Con la aplicación y diseño del método ABC de gestión de inventarios, mejoro 

el control y el desarrollo de todas las actividades operativas del almacén X-90 

de la empresa Sima Chimbote, como secuencia se ha obtenido un mayor flujo 

evitando gastos por mantenimientos y por levantamiento anual de inventarios, 

teniendo así una mejora de la información logrando que el inventario sea 

administrado de forma eficiente.  

 

4. Finalmente, al determinar los indicadores finales, se logró reducir actividades 

que no permiten desarrollar la gestión de inventarios, permitiendo tener un 

control actualizado de los materiales disponibles en el almacén y logrando 

desarrollar mejores estrategias en la preparación de pedidos o solicitudes de 

materiales, logrando un nivel de cumplimiento de la gestión de inventarios 

eficiente. 
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VII. RECOMENDACIONES 

 

La empresa deberá implantar estándares de gestión de inventarios el cual ayude 

a clasificar los materiales de acuerdo a la clasificación ABC, dejando de 

clasificarlos en base a su operatividad, o en relación a las demandas de 

materiales, lo cual permitirá mejorar el stock del almacén. 

La empresa deberá tener un mejor conocimiento de las variaciones de 

materiales mes a mes o por temporadas, teniendo como una finalidad de que 

los reportes de parte del área contable coinciden con los saldos en físico, 

teniendo como único objetivo lograr obtener una mayor eficiencia en todos los 

procesos de gestión y control. 

La empresa necesitara implementar el método ABC de gestión de inventarios 

teniendo como finalidad de que esta ayude a mejorar la administración de stock, 

así como a la correcta clasificación de materiales y la emisión los pedidos según 

su rotación. 

Luego de aplicación del método ABC, se recomienda realizar monitoreos 

periódicos de los resultados obtenidos el cual ayuden a mantener o corregir los 

problemas que se puedan presentar, manteniendo así el objetivo propuesto. 
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ANEXOS 

Anexo 1. Matriz de operacionalización. 

Variables Definición Conceptual Definición Operacional 
Dimension

es 
Indicadores 

Escala 
de 

Medició
n 

Variable 
dependiente: 

gestión de 
inventario 

La gestión de inventarios es 
un proceso de función 
logística que trata la 

recepción, almacenamiento y 
movimiento dentro del 

almacén hasta el punto de 
consumo de cualquier material 

(Huguet, et al, 2016, p. 90). 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑒𝑛 𝑟𝑒𝑐𝑒𝑝𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠

=
𝑉𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑠𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑟𝑒𝑐𝑖𝑏𝑖𝑑𝑜

𝑛ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜
 

𝐷1: 

Recepción 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑒𝑛 𝑟𝑒𝑐𝑒𝑝𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 Razón 

𝐷𝑎𝑦𝑠 𝑜𝑛 ℎ𝑎𝑛𝑑

=
𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜

𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑑𝑒𝑙 𝑖𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙
 

𝐷2: 
Almacena

miento 
𝐷𝑎𝑦𝑠 𝑜𝑛 ℎ𝑎𝑛𝑑 Razón 

𝑃𝑖𝑐𝑘𝑖𝑛𝑔 

=
𝑁º 𝑑𝑒 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑎𝑐ℎ𝑜𝑠 − 𝑁º 𝑑𝑒𝑣𝑜𝑙𝑢𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 

𝑁º 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑎𝑐ℎ𝑜𝑠
 

𝐷3: 
Despacho 

𝑃𝑖𝑐𝑘𝑖𝑛𝑔  Razón 

𝑄 = √
2𝐴𝑅

𝑃𝐾
 

Q = Cantidad a pedir 

A = Compras anuales en unidades 

R = Costos por pedido o 

reabastecimiento 

P = Precio por unidad 

K = Costos de almacenamiento 

D4: 
cantidad 
económi

ca 

Cantidad económica de pedido (Q) 

 
Razón  



 

 

Variable 
independiente: 

Método ABC 
 
 
 
 
 
 

Es una metodología que se 
basa en la calidad, en la 

mejora continua y flexibilidad 
para la mejora de procesos en 

una actividad. 
 
 
 
 
 
 

es una metodología que es aplicable a 
entornos 

repetitivos de cualquier operación en 
donde el material fluya en rutas fijas a 

través de la clasificación (Gaviño, 
2021) 

Clasificaci
ón de 

materiales 
por el 

método 
ABC 

A = 20% (representan 
aproximadamente el 80% del valor 

del inventario) 

B = 30% (representan 
aproximadamente el 15% del valor 

del inventario) 

C = 50% (representan sólo el 
5% del valor del inventario) 

Razón 

Distribució
n física de 
almacén 

Layout del almacén Nominal 



 

 

 

Anexo 2: check list de gestión de inventari



 

 

 

Fuente: elaboración propia 

 

 



 

 

Formato de eficiencia de recepción de pedidos. 

Mes Materiales 
Volumen de 

stock 
recibido 

# total 
de 

horas 
de 

trabajo 

Eficiencia 
en 

recepción 
de pedidos 
(unid / h-h) 

 

    

    

    

    

    

    

 

    

    

    

    

    

    

 

    

    

    

    

    

    

 

    

    

    

    

    

    

Promedio de eficiencia (unid/ h-h)  

Fuente: elaboración propia.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Formato de almacenamiento de materiales.  

 

Mes Materiales 
Valor de 

inventario 

Valor del 
inventari
o anual 

Day on 
hand 

 

    

    

    

    

    

    

 

    

    

    

    

    

    

 

    

    

    

    

    

    

 

    

    

    

    

    

    

Promedio de almacenamiento   

Fuente: elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

Picking de los materiales.  

Mes Materiales 
# de 

despacho
s 

# de 
devolucione

s 

# total de 
despacho

s 
Picking 

 

     

     

     

     

     

     

 

     

     

     

     

     

     

 

     

     

     

     

     

     

 

     

     

     

     

     

     

Promedio de picking  

Fuente: elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Formato de evaluación de proveedores. 

 

 
 

FORMATO EVALUACIÓN DE PROVEEDORES   

Código: Versión: Página:  

F-SIMA-007 00 27  

Encargado:                                                                                          Material:  

Fecha
: 

Puntaje: 0 – 4 0 - 4 0 - 4 0 - 4 0 - 4 0 – 4 

Aproba
do 

(19 a 24) 

Desapr
obado 

(0 a 18) 

Criterio
s: 

Calida
d 

Tiemp
o de 

entreg
a 

Garantí
a 

Reputació
n y 

fiabilidad 

Precio
s 

Localizació
n 

geográfica 

Puntaj
e final 

Calificaci
ón 

          

          

          

          

          

          

          

          

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 Formato de clasificación de materiales método ABC. 

MATERIAL 
TIPO DE 

MATERIAL 
FRECUENCIA 

ZONA 
CLASIFICACIÓ

N 

    

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Anexo 3. Validación de recolección de datos 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

  



 

 

Anexo 4. Resultado de recolección de datos 

Check list aplicado al jefe de almacén.  

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

Cálculos del diagrama de Pareto. 

 

 



 

 

 

Causas que generan 
una deficiente 

gestión de 
inventarios 

Frecuenci
a 

Frecuencia 
Acumulad

a  

Porcentaj
e (%)  

Porcentaje 
acumulad

o (%)  

Metodología de 
inventarios no 

establecida 
41 41 17.0 17.01 

No se realiza 
evaluación a los 

proveedores 
39 80 16.2 33.20 

Inadecuada 
planificación de 

compras 
38 118 15.8 48.96 

Inadecuada 
distribución física 

37 155 15.4 64.32 

No cuenta con un 
sistema de inventario 

30 185 12.4 76.76 

Falta de capacitación 11 196 4.6 81.33 

Escaza supervisión  10 206 4.1 85.48 

Máquinas obsoletas 9 215 3.7 89.21 

Exceso de paradas 
intempestiva 

8 223 3.3 92.53 

Área muy reducida 6 229 2.5 95.02 

Inadecuada 
clasificación de 

residuos  
5 234 2.1 97.10 

Ausencia de la 
metodología 5S 

4 238 1.7 98.76 

Falta de materiales 3 241 1.2 100.00 

 241    

 

Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima Chimbote.   

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 Clasificación ABC de los materiales. 

N
° 

Lista de 
Materiales 

Valor 
existencia

s 

% de 
participació

n 

% 
inversió
n artic. 

Acumulad
o 

% 
Acum. 
Exist. 

% 
Acum. 
Inver. 

Clasificació
n 

1 

Lija 
P/Maquina En 
Disco De 5 X 

7/8 #24 

3100 3.57 25.6 3100 3.57 26 

A 

2 

Lija 
P/Maquina En 
Disco De 5 X 

7/8 #16 

2100 3.57 17.3 5200 7.14 43 

3 

Lija 
P/Maquina En 
Disco De 7 X 

7/8 #16 

1500 3.57 12.4 6700 10.71 55 

4 
 Pintura 

Anticorr Jet 85 
800 3.57 6.6 7500 14.29 62 

5 
Niple Bronce 

1/4" 
600 3.57 5.0 8100 17.86 67 

6 
Intershield 300 
Hs, Aluminio 

555 3.57 4.6 8655 21.43 71 

B 

7 
Interspeed 

6600, Marron 
455 3.57 3.8 9110 25.00 75 

8 

Antifouling 
Sea Force 

Active, Dark 
Red 

387 3.57 3.2 9497 28.57 78 

9 
Intergard 263, 

Gris 
360 3.57 3.0 9857 32.14 81 

1
0 

Interthane 
990, Gris Ral 

7046 
354 3.57 2.9 10211 35.71 84 

1
1 

Jotamastic 87, 
Aluminio 

322 3.57 2.7 10533 39.29 87 

1
2 

Intertuf 262, 
Rojo 

287 3.57 2.4 10820 42.86 89 

1
3 

Interthane 
990, Rojo 

216 3.57 1.8 11036 46.43 91 

1
4 

Intertuf 262, 
Negro 

197 3.57 1.6 11233 50.00 93 

1
5 

Interprime 
198, Rojo 

178 3.57 1.5 11411 53.57 94 

C 

1
6 

Interthane 
990, Gris Ral 

7011 
159 3.57 1.3 11570 57.14 95 

1
7 

Intertherm 50, 
Aluminio 

140 3.57 1.2 11710 60.71 97 

1
8 

Interlac 665, 
Marfil 

121 3.57 1.0 11831 64.29 98 

1
9 

Intertherm 
228, Gris 

102 3.57 0.8 11933 67.86 98 

2
0 

Interzone 954, 
Azul Ral 1013 

83 3.57 0.7 12016 71.43 99 

2
1 

Thinner Gta 
004 

64 3.57 0.5 12080 75.00 100 



 

 

2
2 

Thinner Gta 
007 

7 3.57 0.1 12087 78.57 100 

2
3 

Thinner 16 6 3.57 0.0 12093 82.14 100 

2
4 

Thinner 
Epoxico 

6 3.57 0.0 12099 85.71 100 

2
5 

Thinner 37 5 3.57 0.0 12104 89.29 100 

2
6 

Cinta Masking 
Tape De 3/4 

De 1" 
5 3.57 0.0 12109 92.86 100 

2
7 

Cinta Masking 
Tape De 3/4 

De 2" 
4 3.57 0.0 12113 96.43 100 

2
8 

Trapo 
Industrial 
Selecto 

3 3.57 0.0 12116 100.00 100 

Total 12116 100.00 100.0 288824    

Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima Chimbote.   

 Eficiencia de recepción de pedidos iniciales.  

Mes Materiales 

Volumen de 
stock 

recibido 
(unidades 

físicas) 

# total 
de 

horas 
de 

trabajo 

Eficiencia 
en 

recepción 
de pedidos 
(unid / h-h) 

Ene-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 7/8 #24 71 1,96 36,22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 7/8 #16 66 1,70 38,82 

Lija P/Maquina En Disco De 7 X 7/8 #16 68 1,88 36,11 

 Pintura Anticorr Jet 85 86 1,78 48,22 

Niple Bronce 1/4" 86 1,70 50,59 

Feb-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 7/8 #24 75 1,70 44,12 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 7/8 #16 66 2,02 32,73 

Lija P/Maquina En Disco De 7 X 7/8 #16 82 2,00 41,00 

 Pintura Anticorr Jet 85 66 1,63 40,41 

Niple Bronce 1/4" 79 1,77 44,72 

Mar-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 7/8 #24 73 1,67 43,80 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 7/8 #16 66 1,63 40,41 

Lija P/Maquina En Disco De 7 X 7/8 #16 86 1,73 49,62 

 Pintura Anticorr Jet 85 78 1,70 45,88 

Niple Bronce 1/4" 77 1,60 48,13 

Abr-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 7/8 #24 66 1,95 33,85 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 7/8 #16 74 1,98 37,31 

Lija P/Maquina En Disco De 7 X 7/8 #16 71 1,75 40,57 

 Pintura Anticorr Jet 85 77 1,55 49,68 

Niple Bronce 1/4" 83 1,67 49,80 

Promedio de eficiencia (unid/ h-h) 42.60 

Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima Chimbote.   



 

 

 

 Almacenamiento inicial de materiales.  

Mes Materiales 

Valor de 
inventario 

despachados 
(unidades 

monetarias) 

Valor del 
inventario 
promedio 
(unidades 

monetarias) 

Indicé de 
rotación de 
inventario 

(Ratio) 

Day 
on 

hand 
(días) 

Ene-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 
7/8 #24 

199,5 219,0 0,9 33,0 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 
7/8 #16 

165,3 179,0 0,92 32.5 

Lija P/Maquina En Disco De 7 X 
7/8 #16 

245,6 324,0 0,75 39,7 

 Pintura Anticorr Jet 85 1658,0 2343,0 0,70 42,4 

Niple Bronce 1/4" 1225,0 1343,0 0,92 32,9 

Feb-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 
7/8 #24 

172,1 231,0 0,74 40,3 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 
7/8 #16 

145,5 123,0 1.18 25,4 

Lija P/Maquina En Disco De 7 X 
7/8 #16 

223,0 342,0 0,65 46,0 

 Pintura Anticorr Jet 85 1352 1244,0 1,08 27,6 

Niple Bronce 1/4" 1023,0 1344,0 0,76 39,4 

Mar-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 
7/8 #24 

234,3 323,0 0,72 41.4 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 
7/8 #16 

234,5 232,2 1,08 29,7 

Lija P/Maquina En Disco De 7 X 
7/8 #16 

435,5 321,6 2.35 22.2 

 Pintura Anticorr Jet 85 1223,2 1441,4 0.8 35,3 

Niple Bronce 1/4" 1243,5 1214,6 1,02 29,2 

Abr-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 
7/8 #24 

154,2 341,0 1,45 66,4 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 
7/8 #16 

157,5 123,6 1,27 23,0 

Lija P/Maquina En Disco De 7 X 
7/8 #16 

223,0 323,5 1,71 17,4 

 Pintura Anticorr Jet 85 1452,0 1345,0 1,07 27,8 

Niple Bronce 1/4" 1324,3 1763,5 0,75 39,9 

Promedio de almacenamiento   34,6 

 

Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima Chimbote. 

 

 



 

 

Picking inicial de los materiales.  

Mes Materiales 
Pedidos 

atendidos 
Pedidos no 
conformes 

Eficaci
a 

Ene-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #24 

71 10 86 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #16 

66 7 89 

Lija P/Maquina En Disco De 7 
X 7/8 #16 

68 15 78 

 Pintura Anticorr Jet 85 86 12 86 

Niple Bronce 1/4" 86 10 88 

Feb-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #24 

75 9 88 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #16 

66 11 83 

Lija P/Maquina En Disco De 7 
X 7/8 #16 

82 11 87 

 Pintura Anticorr Jet 85 66 17 74 

Niple Bronce 1/4" 79 13 84 

Mar-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #24 

73 10 86 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #16 

66 13 80 

Lija P/Maquina En Disco De 7 
X 7/8 #16 

86 11 87 

 Pintura Anticorr Jet 85 78 14 82 

Niple Bronce 1/4" 77 9 88 

Abr-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #24 

66 10 85 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #16 

74 9 88 

Lija P/Maquina En Disco De 7 
X 7/8 #16 

71 9 87 

 Pintura Anticorr Jet 85 77 10 87 

Niple Bronce 1/4" 83 16 81 

                                            Promedio de eficiencia picking                  85 

 

Fuente: datos obtenidos de la empresa Sima Chimbote. 

 

 

 



 

 

Manual de procedimiento de inventarios. 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

Planificación de compras. 

MATERIAL 1: LIJA P/MAQUINA EN DISCO DE 5 X 7/8 #24 

Mes 
Cantidad 

pronosticad
a 

Compras 
realizada

s 

Mes 
Pronosticad

o 

Promedio móvil 
simple  

Suavización 
exponencial 

Promedio móvil 
ponderado  

Demanda 
pronosticad

a 
MAD 

Demanda 
pronosticad

a 
MAD 

Demanda 
pronosticad

a 
MAD 

Oct-21 569 651 - - - - - - - 

Nov-21 587 445 - - - - - - - 

Dic-21 475 342 - - - - - - - 

Ene-22 347 307 Jul-22 480 173 448 141 435 128 

Feb-22 660 750 Ago-22 365 385 339 411 345 405 

Mar-22 621 587 Set-22 467 120 678 91 536 52 

Abr-22 317 445 Oct-22 548 103 614 169 580 135 

MAD (Desviación Absoluta Promedio) 
195.2

5 MAD 
203.1

5 MAD 
179.7

5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

MATERIAL 2: LIJA P/MAQUINA EN DISCO DE 5 X 7/8 #16 

Mes 
Cantidad 

pronosticad
a 

Compras 
realizada

s 

Mes 
Pronosticad

o 

Promedio móvil 
simple  

Suavización 
exponencial 

Promedio móvil 
ponderado  

Demanda 
pronosticad

a 
MAD 

Demanda 
pronosticad

a 
MAD 

Demanda 
pronosticad

a 
MAD 

Oct-21 552 637 - - - - - - - 

Nov-21 570 483 - - - - - - - 

Dic-21 455 429 - - - - - - - 

Ene-22 330 249 Jul-22 517 268 450 201 487 238 

Feb-22 419 296 Ago-22 387 91 314 18 350 54 

Mar-22 542 798 Set-22 325 473 394 404 309 490 

Abr-22 300 200 Oct-22 448 248 593 393 538 338 

MAD (Desviación Absoluta Promedio) 
270.0

0 MAD 
253.8

5 MAD 
279.6

8 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

MATERIAL 3: LIJA P/MAQUINA EN DISCO DE 7 X 7/8 #16 

Mes 
Cantidad 

pronosticad
a 

Compras 
realizada

s 

Mes 
Pronosticad

o 

Promedio móvil 
simple  

Suavización 
exponencial 

Promedio móvil 
ponderado  

Demanda 
pronosticad

a 
MAD 

Demanda 
pronosticad

a 
MAD 

Demanda 
pronosticad

a 
MAD 

Oct-21 452 390 - - - - - - - 

Nov-21 470 380 - - - - - - - 

Dic-21 355 300 - - - - - - - 

Ene-22 330 264 Jul-22 357 93 344 80 342 78 

Feb-22 319 262 Ago-22 315 53 317 55 298 36 

Mar-22 527 264 Set-22 276 12 308 44 270 6 

Abr-22 200 240 Oct-22 264 24 474 234 263 23 

MAD (Desviación Absoluta Promedio) 
45.5

0 MAD 
103.2

0 MAD 
35.9

0 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

MATERIAL 4: PINTURA ANTICORR JET 85 

Mes 
Cantidad 

pronosticad
a 

Compras 
realizada

s 

Mes 
Pronosticad

o 

Promedio móvil 
simple  

Suavización 
exponencial 

Promedio móvil 
ponderado  

Demanda 
pronosticad

a 
MAD 

Demanda 
pronosticad

a 
MAD 

Demanda 
pronosticad

a 
MAD 

Oct-21 212 230 - - - - - - - 

Nov-21 230 220 - - - - - - - 

Dic-21 115 140 - - - - - - - 

Ene-22 90 104 Jul-22 197 93 120 16 182 78 

Feb-22 79 102 Ago-22 155 53 93 9 138 36 

Mar-22 287 104 Set-22 116 12 84 20 110 6 

Abr-22 40 80 Oct-22 104 24 250 170 103 23 

MAD (Desviación Absoluta Promedio) 
45.5

0 MAD 
54.0

0 MAD 
35.9

0 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

MATERIAL 5: NIPLE BRONCE 1/4" 

Mes 
Cantidad 

pronosticad
a 

Compras 
realizada

s 

Mes 
Pronosticad

o 

Promedio móvil 
simple  

Suavización 
exponencial 

Promedio móvil 
ponderado  

Demanda 
pronosticad

a 
MAD 

Demanda 
pronosticad

a 
MAD 

Demanda 
pronosticad

a 
MAD 

Oct-21 277 220 - - - - - - - 

Nov-21 295 230 - - - - - - - 

Dic-21 180 250 - - - - - - - 

Ene-22 155 200 Jul-22 234 34 194 6 238 38 

Feb-22 144 102 Ago-22 227 125 164 62 221 119 

Mar-22 352 280 Set-22 184 96 136 144 161 119 

Abr-22 75 80 Oct-22 194 114 338 258 211 131 

MAD (Desviación Absoluta Promedio) 
92.2

5 MAD 
117.5

0 MAD 
101.6

5 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 Formato de control de inventario, método kardex. 

 

Fuente: datos obtenidos del área de almacén de la empresa Sima. 



 

 

Eficiencia de recepción de pedidos finales. 

Mes Materiales 

Volumen 
de stock 
recibido 

(unidades 
físicas) 

# total 
de 

horas 
de 

trabaj
o 

Eficiencia en 
recepción de 

pedidos (unid / 
h-h) 

Jul-22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 7/8 #24 22 0,37 60,00 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 7/8 #16 17 0,28 60,00 

Lija P/Maquina En Disco De 7 X 7/8 #16 19 0,35 54,29 

 Pintura Anticorr Jet 85 164 0,63 58,42 

Niple Bronce 1/4" 37 0,67 55,50 

Ago-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 7/8 #24 26 0,45 57,78 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 7/8 #16 17 0,30 56,67 

Lija P/Maquina En Disco De 7 X 7/8 #16 33 0,55 60,00 

 Pintura Anticorr Jet 85 17 0,28 60,00 

Niple Bronce 1/4" 30 0,52 58,06 

Set-22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 7/8 #24 24 0,40 60,00 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 7/8 #16 17 0,33 51,00 

Lija P/Maquina En Disco De 7 X 7/8 #16 37 0,63 58,42 

 Pintura Anticorr Jet 85 29 0,53 54,38 

Niple Bronce 1/4" 28 0,48 57,93 

Oct-22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 7/8 #24 17 0,30 56,67 

Lija P/Maquina En Disco De 5 X 7/8 #16 25 0,43 57,69 

Lija P/Maquina En Disco De 7 X 7/8 #16 22 0,42 52,80 

 Pintura Anticorr Jet 85 28 0,47 60,00 

Niple Bronce 1/4" 34 0,58 58,29 

Promedio de eficiencia (unid/ h-h) 57.39 

Fuente: datos obtenidos del área de almacén de la empresa Sima.  

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Almacenamiento final de materiales. 

Mes Materiales 

Valor de 
inventario 

despachados 
(unidades 

monetarias) 

Valor del 
inventario 
promedio 
(unidades 

monetarias
) 

Indicé de 
rotación 

de 
inventario 

(Ratio) 

Day 
on 

hand 
(días) 

Jul-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #24 

148,5 105,0 1,41 21,2 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #16 

142,0 80,0 1,78 16,8 

Lija P/Maquina En Disco De 7 
X 7/8 #16 

222,0 125,0 1.78 16,9 

 Pintura Anticorr Jet 85 1253,0 923,0 1,35 22,1 

Niple Bronce 1/4"       1055,0 816,0 1,29 23,2 

Ago-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #24 

123,1 103,0 1,19 25,1 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #16 

146,5 87,0 1,68 17,8 

Lija P/Maquina En Disco De 7 
X 7/8 #16 

214,0 122,0 1,75 17,1 

 Pintura Anticorr Jet 85 1250 919,0 1,36 22,1 

Niple Bronce 1/4" 1050,0 813,0 1,29 23,2 

Set-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #24 

127,3 108,0 1,17 25,6 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #16 

149,5 90,2 1,65 18,1 

Lija P/Maquina En Disco De 7 
X 7/8 #16 

218,5 125,6 1,73 17,2 

 Pintura Anticorr Jet 85 1276,2 923,4 1,38 21,7 

Niple Bronce 1/4"       1060,5 824,6 1,28 23,3 

Oct-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #24 

125,2 106,0 1,18 25,4 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #16 

152,5 93,6 1,62 18,4 

Lija P/Maquina En Disco De 7 
X 7/8 #16 

221,0 128,5 1,71 17,4 

 Pintura Anticorr Jet 85 1274,0 919,0 1,38 21,6 

Niple Bronce 1/4" 1055,3 820,5 1,28 23,3 

Promedio de almacenamiento   20,8 

 

Fuente: datos obtenidos del área de almacén de la empresa Sima.  

 



 

 

 Picking final de los materiales. 

Mes Materiales 
 # Pedidos 
conformes 

# Pedidos no 
Conformes 

Eficacia 

Jul-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #24 

70 4 94 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #16 

68 3 96 

Lija P/Maquina En Disco De 7 
X 7/8 #16 

66 5 92 

 Pintura Anticorr Jet 85 82 6 93 

Niple Bronce 1/4" 88 8 91 

Ago-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #24 

73 9 85 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #16 

62 3 94 

Lija P/Maquina En Disco De 7 
X 7/8 #16 

79 10 87 

 Pintura Anticorr Jet 85 69 1 99 

Niple Bronce 1/4" 80 5 94 

Set-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #24 

71 6 92 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #16 

69 6 91 

Lija P/Maquina En Disco De 7 
X 7/8 #16 

88 4 96 

 Pintura Anticorr Jet 85 78 2 97 

Niple Bronce 1/4" 76 7 91 

Oct-
22 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #24 

69 8 88 

Lija P/Maquina En Disco De 5 
X 7/8 #16 

75 6 92 

Lija P/Maquina En Disco De 7 
X 7/8 #16 

70 9 90 

 Pintura Anticorr Jet 85 80 10 88 

Niple Bronce 1/4" 81 11 86 

                                  Promedio de eficiencia picking                              92 

 

Fuente: datos obtenidos del área de almacén de la empresa Sima.  



 

 

 


