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RESUMEN

El presente proyecto de graduacion es aplicado a una empresa que se
dedica a la fabricacion y venta de materiales industriales. Actualmente, como
consecuencia de la falta de stock y el desconocimiento de la demanda, su
gestidon de inventario produce altos costos, para lo cual se propone el disefio
de una politica de inventario que dé solucibn a su problematica,
determinando el nivel de existencias econdémicamente mas conveniente para
la empresa. Basados en la simulacién del modelo de inventario R,s,Sy R,S
(Modelos de Revision Periddica), aplicado a una muestra de cien productos
junto con su tendencia de ventas durante los Ultimos cinco afios, se obtiene
un modelo de demanda probabilistica cuyos resultados definen las
cantidades y tiempos a pedir para una mejor planificacion de los pedidos,
optimizando la gestién de inventario.

Palabras clave: inventario, politica de inventario, simulacion, demanda

probabilistica.

ABSTRACT

This graduation project report is applied to a company dedicated to the
manufacture and sale of industrial materials. Currently, due to lack of stock
and lack of demand, inventory management produces high cost, for which
the design of an inventory policy that gives solutions to your problem is
proposed, determining the level of stocks economically convenient for the
company. Based on the simulation model of Stock R,s,S and R,S (Models of
Periodic Review), applied to a sample of one hundred products along with its
sales trend during the last five years, demand probabilistic model is obtained
the results on define the amounts and times to ask for better planning of
orders, optimizing inventory management.

Keywords: stock, inventory policy, simulation, probabilistic demand.
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Anélisis ABC

Economic Order Quality

(EOQ)

Stock

Lead time

GLOSARIO

Es un método de categorizacion de inventario.
Consiste en la division de los articulos en tres
categorias A, By C, siendo A los mas valiosos o
gue brindan mayor beneficio a la empresa, B de

importancia media y C articulos triviales.

Cantidad Econdmica de Pedido por sus siglas en
inglés, es un método que tomando en cuenta la
demanda deterministica de un producto (es decir,
una demanda conocida y constante), el costo de
mantener el inventario, y el costo de ordenar un
pedido, produce como salida la cantidad Optima
de unidades a pedir para minimizar costos por

mantenimiento del producto.

Cantidad de material que se mantiene en

estanteria o inventario.

Espacio de tiempo requerido para realizar un

proceso o0 serie de operaciones. Periodo que



Xi

transcurre entre la emision de la orden de compra

y la recepcién de los insumos.

Stock de seguridad Es el nivel minimo de stock para realizar el

pedido.
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INTRODUCCION

En general, las organizaciones necesitan satisfacer necesidades de forma
competitiva, demostrando su capacidad para suministrar oportunamente
productos o servicios. El inventario representa un importante porcentaje en
el capital de las empresas y su correcta administracion refleja el éxito, en
particular, de las que se dedican a la venta y produccién de materiales

industriales.

De acuerdo a investigaciones previas sobre la gestibn de inventarios,
muchos autores mencionan que el inventario como tal, no se lo debe
considerar como un sistema que se maneje de forma apresurada, sino que
se debe tener un histérico de la demanda de los productos y estar al dia en
los cambios politicos a nivel nacional e internacional, para poder pronosticar

de forma tal, que el error sea minimo.

La simulacibn de los modelos de inventario permitira una buena
planificacién, al predecir la cantidad y tiempo adecuado de reabastecimiento.
De esta forma se puede disefiar una politica de inventario basada en

modelos deterministicos o probabilisticos, ampliados en el marco teorico.



El desarrollo de este proyecto se realiz6 en un ambiente laboral donde se
percibio: la demanda actual, el proceso de pedido, tiempo de pedido o lead
time, ubicacién del producto y clasificacion del producto (segun criterio de la

empresa).

Después de un andlisis, se concluyd que el sistema de manejo del inventario
con el que trabaja la empresa es poco eficiente, debido a que la falta de

stock y desconocimiento de la demanda, repercuten en altos costos.

El presente trabajo busca disefiar una politica de inventario basado en el
analisis de los datos historicos de ventas de los ultimos cinco afios y usando
la simulacién del modelo de inventario para si obtener una idea de los

productos necesarios para hacer frente a la demanda del mercado.

Ademas se podra determinar el stock de seguridad, los puntos de pedido, las
cantidades oOptimas de pedido, asi como las fechas estimadas de pedido y

entrega.



CAPITULO 1

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

INTRODUCCION

En el presente capitulo se realiza un analisis del entorno de la empresa, se

establece la situacion actual, la problematica, se justifica el proyecto, se

definen las hipotesis y se plantean los objetivos a cumplir.



1.1 Antecedentes

En los afios 90, muchos paises de Latinoamérica, incluido Ecuador,
sufrieron un cambio en sus normas a nivel industrial de ASTM! a ISO?,
causando problemas tecnolégicos en la mayoria de las empresas,
especificamente en el area hidraulica (tuberias de pvc), ya que se
dependia netamente de la tecnologia americana. La implementacion de
estas nuevas normas brinda a los ecuatorianos la oportunidad de
emprender una empresa 0 un negocio, “adaptando” dicha tecnologia a

los requerimientos nacionales.

La empresa en estudio, inicia alquilando un terreno en Ballenita, donde
se hacen los primeros moldes en madera, junto con una cocina de uso
doméstico. Con el tiempo se fue tecnificando con moldes y modelos
nuevos en aluminio, hierro, etc., para la transformacion del pvc; llegando
a tener un mercado peninsular cautivo, en lo que se refiere a reductores y

adaptadores de pvc.

A finales de los 90, comienzan a elaborar trabajos para camaroneras y
laboratorios de larvas, logrando internacionalizar sus productos Yy

empezando a exportar a Brasil, Nicaragua, El Salvador, Guatemala,

' American Society for Testing and Materials
? International Organization for Standardization



Colombia y Pert. La llegada de la mancha blanca en el sector
camaronero plante6 un cambio, ademas de ser fabricantes, pasaron a
ser una ferreteria industrial, atendiendo a distintas ramas, como la naval,

metalmecanica y de la construccion.

Actualmente, la empresa elabora accesorios plasticos y metalicos que
buscan satisfacer las necesidades en las ramas industriales antes
detalladas. Debido a la buena acogida, la empresa ha crecido y ganado
mercado en la provincia de Santa Elena, pero al ir creciendo de forma
acelerada se ha visto envuelta en un problema con el manejo de su

inventario.

Al ser una empresa productora y vendedora no sélo de productos pvc,
sino también de accesorios necesarios para la implementacion, su
inventario llega a ser de gran importancia, por lo que se debe prestar

especial atencion al manejo del mismo.

1.2Problemética

Dada la gran demanda que se tiene por parte de los clientes, que

solicitan productos industriales, la empresa se ve envuelta en una



situacion de mejora en su sistema de inventario, ya que nhecesita

determinar un lote econdmico que minimice sus costos de operacion.

El desabastecimiento como tal se ve reflejado en el malestar de los
clientes, que se ven en la necesidad de buscar otra empresa que les
provea de los requerimientos que solicitan, debido al quiebre de stock
que se da al no tener un buen respaldo de inventario y al

desconocimiento del comportamiento de la demanda.

El crecimiento desordenado, (llamese desorden a la mala ubicacion de
productos dentro de la empresa o la falta de los mismos al momento de
la venta) trae consecuencias negativas para la empresa, pues puede
hacerse a gran escala reduciendo el costo de pedido, pero sin considerar

el costo de almacenamiento, el stock existente y el costo de oportunidad.

Este tipo de problemas aparecen con el pasar del tiempo, tanto a nivel de
administracion del software como operativo, las empresas no se
actualizan en el uso de herramientas tecnoldgicas y en la capacitacion
qgue se debe brindar a los trabajadores que dia a dia laboran en las

diferentes areas.



Uno de los problemas es el mantenimiento de stock de productos
obsoletos 0 de muy baja rotacion que causan malestar al momento de
buscar los productos que se demandan y el costo de inventario de

aguellos que ya no tienen salida.

Sin embargo lo que mas adolece a la empresa es no tener una politica de
inventario que le diga cuanto pedir y cuando pedir. Por lo que disefiar una
politica de inventario dado por un analisis ABC de productos, ayudara a
la empresa para tomar una correcta decisibn al realizar el
reabastecimiento de mercancias, y la simulacion de los modelos serviran

como base para el disefio, al indicar las ventas futuras.

1.3Hipétesis de trabajo

Hi: La implementacion de una politica de inventario reducira el costo de
almacenamiento y el tiempo de reabastecimiento.
H,: El andlisis discreto de los datos cumplira la Ley de Pareto.

Hs: La tendencia de las ventas se adaptara a una distribucién normal.



1.4 Justificacion

El almacenamiento de productos es una parte importante de la cadena
de suministros debido a que si existen pequefas variaciones en el
inventario, se pueden generar grandes problemas: clientes insatisfechos,
entregas urgentes, incremento de costos por el manejo de inventario y

mercancia obsoleta.
La implementacién de una politica que mejore el manejo del inventario
genera mayor beneficio, reduciendo costos de operacion 'y

almacenamiento, optimizando espacios y brindando un buen servicio al

cliente.

1.50Dbjetivos

1.5.1. General

Disefiar una politica de inventario que permita incrementar la

rentabilidad de la empresa en estudio.



1.5.2. Especificos

e Analizar el manejo actual de la empresa, respecto a la
administracion de su inventario.

e Realizar el analisis ABC de los productos por linea de
acuerdo al nivel de rentabilidad.

e Establecer el modelo de inventario que se vaya a similar de
acuerdo a la demanda de la empresa.

e Similar los requerimientos de los productos ABC.

e Determinar el lead time y stock de seguridad de los

productos ABC.



CAPITULO 2

MARCO TEORICO

INTRODUCCION

En este capitulo se realiza un estudio de trabajos previos relacionados con

este proyecto y se procede a definir conceptos sobre temas que se trataran

en el desarrollo del mismo.
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2.1Estado del arte

Durante mucho tiempo, las empresas que pensaban en el futuro y
mantenian grandes niveles de inventario, eran consideradas altamente
eficientes por su capacidad de reaccion, al resolver problemas como:
demandas inesperadas, huelgas, escasez, entre otros; logrando ser mas

competitivas al satisfacer las necesidades de los clientes.

Desde entonces, se empez6 a considerar necesario tener elevados
niveles de inventario, pero también la importancia de una correcta gestion
del mismo, con tendencia a determinar su tamafio adecuado para
disponer del stock apropiado cuando éste sea requerido, reduccion de
espacios para el normal funcionamiento, el cumplimiento de los
requerimientos de sus clientes, igualmente considerar los niveles de
servicio al cliente requeridos por la empresa para asi optimizar los

costos.

El disefio de una politica de inventario no solo se enfoca en la necesidad
de materia prima, almacenamiento de producto en proceso o terminado,

sino también es aplicable para la limpieza industrial, como es el caso de
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la investigacion realizada por Meofio®, donde la importancia radica en la
naturaleza perecedera del producto, el costo monetario y la utilizacion del
mismo, ademas realiza un prondéstico de riesgo usando métodos ciclicos
y combinados para planificar el uso de los productos en los siguientes

seis meses.

La estructura de realimentacion utilizada para capturar las politicas de
gestion del flujo de inventario para construcciones, han sido parte
fundamental del modelo de Sistema Macroeconémico de Inversion de
capitales en Estados Unidos, en la investigacion realizada por Guerra® se
hacen modificaciones caracterizadas por la conservacion del espiritu de
las heuristicas de anclaje y ajuste, logrando establecer politicas robustas
qgue derivan en la convergencia oportuna a los valores deseados, una
disminucién en el almacenamiento y la estabilidad del sistema de

inventarios.

La gestién de inventario para repuestos de maquinarias industriales es
abordada en la investigacién de Gémez®, donde emplea un modelo
basado en calcular las cantidades 6ptimas requeridas a partir del andlisis

de los modos de falla de los equipos, los resultados del modelo asocian

* Meofio J. (2009). “Propuesta de un sistema de control de inventarios de productos quimicos para una
Industria Avicola”

* Guerra et al. (2011). “Dinamica de un Sistema de Gestién de Inventarios”

® Gémez A. (2008). “Modelo para determinar Politicas de Inventario basado en los conceptos de
Riesgo y Confiabilidad de Equipos”
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la cantidad a mantener en inventario de un repuesto con el costo de cada
una, es decir el modelo involucra el concepto de riesgo para el calculo del
inventario 6éptimo y compara este calculo con los métodos tradicionales

para politicas de inventario.

La administracion de inventario no solo puede basarse en modelos
matematicos, existe una diversidad de modelos, como en el caso del
trabajo realizado por Gualan y Salazar®, donde se utiliza un modelo de
simulaciéon llamado Monte Carlo, éste se acopla a las caracteristicas y
requerimientos de la empresa logrando la reduccién del costo actual en
un 89,67% y para el problema de la asignacién de espacios implementa
la heuristica Best Deacreasing, la misma que optimizé el espacio de la

bodega.

2.2Marco conceptual

Proceso de almacenamiento

Asignacién de ubicacion de mercancia, manutencién, colocacion en

estanterias o pallets, y proteccion contra dafios, todo esto hasta que el

producto sea solicitado por el siguiente eslabén de la cadena de

® Gualan et al. (2007). “Modelo de inventarios y asignacion de espacios. Aplicacién a la empresa
Expocolor”
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suministro’. El almacenamiento puede considerarse en dos partes: 1) Un
area de reserva donde se almacena la mercancia normalmente en pallets
y 2) éarea rapida, donde se realiza un empaque de productos en
pequefias cantidades que faciliten la operacion de preparacion de

pedidos.’

Inventario

Se define al inventario como un conjunto de articulos que se almacenan
con el fin de ser utilizados inmediatamente o a futuro. Los inventarios son
recursos con los cuales la empresa cuenta, entre éstos se puede
mencionar brevemente a materias primas, materiales, equipos,
suministros, productos en proceso 0 semielaborados, productos

terminados, etc.

El inventario representa un porcentaje importante del capital de trabajo
de una empresa. Por lo tanto, el objetivo principal es aumentar la
rentabilidad de la organizacién por medio de una correcta utilizacion del
inventario, prediciendo el impacto de las politicas corporativas en los
niveles de stock, minimizando el costo total de las actividades logisticas y

asegurando el nivel de servicio entregado al cliente.

" Rouwenhorts. B; Reuter. B. y Stockrahm. V., 2000. Warehouse desing and control: Framework and
literature review. En European Journal of Operational Research, vol 122, pp. 515-533
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La existencia de un inventario se justifica al observar las ventajas que
directa e indirectamente se alcanzan:
e Fluctuaciones de la demanda son cubiertas.
¢ Nivel del servicio al cliente mejora.
e Costos de produccion disminuyen, al ser posible programar
corridas de produccién mayores (ahorro de recursos).

e Costos de manipulacion y transporte disminuyen.

Asi como existen ventajas, es importante también mencionar las
desventajas que un inventario inadecuado puede acarrear:
¢ Inmovilizacién de capital que deja de generar ganancias.
e Inversion en capital de trabajo.
e Generacién de costos para mantener productos perecederos con
el riesgo de perderlos.

¢ Requerimiento de un area o espacio adecuado para mantenerlo.

Politicas de inventario

La politica de inventario consiste en determinar el nivel de existencias

econémicamente mas conveniente para las empresas.
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Para llegar a establecer una buena politica de inventarios, se deben
considerar los siguientes factores:
e Las cantidades necesarias para satisfacer las necesidades de
ventas.
e La naturaleza perecedera de los articulos.
e La duracion del periodo de produccion.
e La capacidad de almacenamiento.
e La suficiencia de capital de trabajo para financiar el inventario.
e Los costos de mantener el inventario.
e La proteccidén contra la escasez de materias primas y mano de
obra.
e La proteccion contra aumento de precios.
e Los riesgos incluidos en inventario.
e Bajas de precios.
e Obsolescencia de las existencias.
e Pérdida por accidentes y robos.

e Falta de demanda.

Los descuidos en la planeaciéon y control de inventarios resultan en
escasez critica de produccién, costos excesivos, imposibilidad de cumplir
con las fechas de entrega. Con el fin de rebajar inventarios, algunas

veces es necesario rebajar los precios y generar liquidez acompafiada
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igualmente de rebajas drasticas en los niveles de produccion y otros

niveles operativos.

Los objetivos de las politicas de inventarios deben ser:
¢ Planificar el nivel 6ptimo de la inversion en inventarios.
e A través del control, mantener de manera razonable estos niveles

Optimos.

Las politicas de inventarios deben tener como objetivo elevar al maximo
el rendimiento sobre la inversion, satisfaciendo las necesidades del
mercado, también deben ser fijadas para cada uno de los diferentes
conceptos, como: materias primas y materiales auxiliares de fabricacion,
produccién en proceso, articulos terminados, articulos de compra-venta,
etc., porque cada una de estas inversiones de activo presentan
condiciones peculiares para su administracion, especificas para su

compra, consumo, procesamiento, para su custodia, para su venta, etc.

Sistemas de control del inventario

Los sistemas de control de inventario cuentan con el apoyo de bases de

datos de transacciones, costos contables y proyecciones sobre el

sistema en general, sobre lo cual se apoyan para dictaminar las politicas
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gue controlen los distintos componentes y articulos que forman parte del

inventario.

Los sistemas de control de inventario deben valerse de una gran cantidad
de componentes que controlen las distintas secciones del inventario.
Secciones en las cuales se debe identificar el comportamiento de las
variables que se presentan, para enmarcar este comportamiento de las
variables en un modelo de inventario que las contemple, y que ejerza

politicas acordes a cada comportamiento de las secciones del inventario.

Existen distintos modelos de inventarios que son de utilidad y que
permiten manejar las secciones del inventario, a continuacién se
presenta un sistema de clasificacion del inventario y algunos de los
modelos de inventarios que tienen mayor aplicacién dentro del campo de

estudio del inventario.

Sistema de clasificacion ABC

Este sistema de clasificacion de inventario tiene sus origenes muy
ligados a los inicios del siglo diecinueve. En dicho periodo, el renombrado
economista italiano Wilfrido Pareto argument6é que en una gran mayoria

las situaciones o eventos estan dominadas por un namero relativamente
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pequefio de elementos fundamentales de estas situaciones o eventos.
Pareto presentd sus primeros estudios sobre las distribuciones de tierras
en su pais natal, sobre las cuales descubri6 que en su mayoria eran
poseidas por un pequefio sector socioecondémico alto de la poblacién. Asi
corroboré la herramienta que representa su meétodo para el analisis de
distintos problemas. Su gran aportacion velozmente fue difundida y

aplicada en distintos campos de estudios y analisis®.

La clasificacion ABC [1] de inventarios es un método aplicado con el fin
de agrupar dentro de tres categorias los articulos de un inventario. Dicha
clasificacion se la realiza ponderando los costos de cada tipo de articulo,
sobre el costo total del inventario. Con lo cual se busca establecer
diferentes controles de administracion para las distintas clasificaciones,
con el grado de control apropiado a la importancia concedida a cada

clasificacion.

Las letras A, B y C representan las categorias diferentes en las cuales se

clasifican los articulos o items.

8 Dale H. Control de calidad, Besterfield
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Los articulos catalogados son los siguientes:

Articulos clase A.- Son los que simbolizan el 80% del costo total
del inventario. Representan la mas significativa proporcion del
valor global. Generalmente, solo entre el 10% y 20% del total de
los articulos a clasificar caen dentro de esta clasificacion. La
empresa debe controlar sus stocks detalladamente, reducir todo lo
posible las existencias y minimizar el stock de seguridad.
Articulos clase B.- Son los que subsiguen a los articulos de la
clase A y representan el siguiente 15% del costo total del
inventario, es decir se enmarcan entre el 30% del total de los
articulos a clasificar. Se debe mantener un sistema de control
aungque mucho menos estricto que el anterior.

Articulos clase C.- Son articulos con el menor valor de consumo,
abarcan un 5% del costo total del inventario y se encuentran
encajados en el 50% de articulos del total del inventario. No se
controlan especificamente, si no se usan métodos simplificados y

aproximados.

Politicas de revision de inventarios

Se clasifican en dos tipos:

Revision periddica (RP).

Revision continua (RC).
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Estos dos tipos de politicas son el marco de frecuencia de revision del
estatus del inventario, a partir de esto se determina cuando
reabastecerse y cuanto ordenar, para mantener la cantidad de inventario

a niveles acordados por la administracion.

Revisidon periddica.- Esta politica de reordenamiento revisa el nivel de
inventario cada cierto periodo fijo de tiempo, para determinar asi cuanto
ordenar sobre la base del nivel de inventario (o inventario disponible) en

el momento de la revision.

Las principales caracteristicas del sistema de revision periddica son:

e Posee un nivel de inventario meta.

e Elintervalo de tiempo para ordenar es fijo.

e La cantidad a ordenar es variable en la mayoria de las ocasiones.

e Proporciona cobertura de la demanda durante el tiempo del
periodo mas el tiempo de reaprovisionamiento.

¢ No es agil para detectar faltantes en el inventario.

e Requiere de un mayor inventario de seguridad.

e Costos de monitoreo y documentacion del inventario son bajos.
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Figura 2.1 Revision Periddica de Inventario
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Fuente: Repositorio ESPOL

Este tipo de politica es muy adecuada para los casos en los cuales es
previsible determinar un periodo fijo entre cada requerimiento del
inventario, tal es el caso de los articulos que presentan una demanda

constante.

El tipo de politica de revision periédica es un sistema utilizado en
administraciones, que desean disminuir la gestién del inventario, y asi
solo dedican un momento especifico de sus actividades para la

elaboracion de pedidos y su documentacién pertinente.

Revisién continua.- Esta politica de reordenamiento revisa el nivel de
inventario de manera continua, con lo cual se determina cuando se
alcanza el punto de reorden (R) del inventario, para automaticamente

poner un pedido al proveedor. La cantidad R es estimada por el
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administrador del inventario que calcula su valor en base a apreciaciones

propias y los datos del sistema.

Las principales caracteristicas del modelo de revisién continua son:

e EIl tamafo del lote ordenado no varia, y el momento de solicitud
del lote depende del punto de reorden R.

e Los intervalos de tiempo entre cada orden son variables.

e Agil para detectar posibles faltantes en el inventario, dado su
revision continua.

e Debe proporcionar cobertura de la demanda solo durante el
tiempo estimado de reaprovisionamiento (L).

e Generalmente requiere de un menor inventario de seguridad.

e Costos de monitoreo y documentacion del inventario son altos, a

menos que el sistema de revisién sea automatizado.

Figura 2.2 Revisién Continua de Inventario

A SISTEMA

v

"l'

Nivel de Inventario
Z

y

Tiempo

Fuente: Repositorio ESPOL
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Este tipo de politica es muy adecuada para los casos en los cuales no es
previsible determinar un periodo fijo entre cada requerimiento del
inventario, tal es el caso de los articulos que presentan demandas muy

variables.

La cantidad minima que se debe mantener en inventario o punto de
reorden, corresponde a una cantidad preestablecida, cantidad que
corresponde al volumen de articulos demandados durante el periodo que

toma reabastecerse.

Junto con el desarrollo de la tecnologia, que ha permitido implementar
enlaces eficaces entre centros de almacenamiento y departamentos
administrativos, se puede apreciar el auge de la utilizacion de sistemas
de revision continua en muchos inventarios, dado que la tecnologia ha
brindado la rapidez y actualizacion necesaria que este tipo de sistema

necesita para funcionar correctamente.

Costos relacionados a los Inventarios

Tiene que ver con los gastos [4] incurridos para abastecer los almacenes

de la empresa, éstos se clasifican en:
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d)
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Costo o precio de compra. Incluye el precio de un articulo mas
los impuestos, los gastos de compra y los costos del transporte. Si
la compafiia produce el articulo, entonces, el costo completo que
debe incluirse se llama costo de produccion. Se usara precio como
sinénimo de costo de compra o costo de adquisicion.

El costo de ordenar. Dentro de los costos de ordenar se incluyen
gastos de cotizacion, teléfono, fax, mano de obra para preparar la
orden, timbres de correos, comidas, viaticos y cualquier otro costo
directo o por los costos de la orden de produccién en planta. Estos
costos varian en razon directa al nUumero de 6rdenes colocadas, y
no con el tamafio o monto de la orden.

El costo de conservacion o mantenimiento. Dentro de los
costos de mantener se incluyen el costo de capital (financieros),
equipo de almacenamiento y movimientos, edificios, costo de
espacio ocupado, depreciacion, rentas, impuestos, seguros, costo
de oportunidad, riesgos, deterioro, mermas, desperdicios,
obsolescencia, etc.

El costo de faltantes o de agotamientos. Estos son los costos
de penalizacion en que se incurre cuando se queda sin la
mercancia cuando ésta se necesita. Generalmente comprende
costos debido a pérdida de clientes, prestigio y pérdida potencial

de utilidad debido a pérdidas en ventas. o en aquellos casos en
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gue no se tiene a la mano el articulo y que posteriormente es

satisfecha dicha demanda final.

Citando a Paul H. Zipkin: “En parte un buen modelo es valioso porque se
enfoca en las cosas esenciales simples, ignorando las complejidades del
mundo real”, podemos establecer que para evitar posibles confusiones es
recomendable determinar un lote 6ptimo de acuerdo a un costo minimo,
gue se represente por un bajo coeficiente de variabilidad y una situacion

simple sobre el comportamiento del inventario.

Modelos de inventario

La aplicacion de los modelos de inventario tiene como objetivo resolver

las siguientes preguntas:

¢, Qué cantidad debemos solicitar en cada pedido?

¢,Cuando debemos pedir?

A la hora de calcular el inventario necesario se pueden plantear varios
problemas como:
e La dificultad de prever con exactitud el comportamiento futuro de

la demanday las ventas.
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e La necesidad de disponer de un surtido variado y cierta cantidad
de cada articulo.
e Los problemas de entrega y suministro y los costos periédicos y

repetitivos.

Por eso la planificacion del aprovisionamiento y la gestion del inventario
se deben orientar para lograr establecer un nivel adecuado de
existencias que permita suplir las necesidades de produccién y la
demanda de los clientes. Asi mismo, deben lograr la minimizacion de la
inversién realizada y conocer la cantidad ideal y el momento de realizar el

pedido.

Algunas de las caracteristicas, propiedades y variables que se
encuentran inmersas en un inventario y que deberan tomarse en cuenta
para modelar adecuadamente, son las siguientes:

e Tipo de demanda.

¢ Niveles de déficit aceptados.

e Tiempo de aprovisionamiento o reposicion.

¢ Nivel de servicio requerido.

e Costos envueltos en el sistema.



28

Demanda

La demanda [3] representa las necesidades o requerimientos de los
clientes en un periodo de tiempo, esta demanda puede depender de
algun o algunos factores, sean éstos individuales o colectivos, sociales o
empresariales. En muchos casos la demanda es conocida, y en otros
casos es posible estimarla. Sin embargo, la demanda al ser el resultado
de necesidades humanas siempre presenta cierto grado de incertidumbre
0 inexactitud, en algunos casos dichas caracteristicas son
representativas y en otros no. Poder diferenciar este limite hace

necesario profundizar en los conceptos generales de la demanda.

Clasificacién de la demanda

e Demanda estable: Es aquella en la que, aunque el valor de la

demanda varia, lo hace alrededor de una cifra constante a lo largo

del tiempo.
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Figura 2.3 Demanda estable

Demanda Estable

Fuente: Departamento de Organizacion de Empresas, E.F. y C.

Demanda con tendencia: Es aquella en la que el valor medio de
la demanda varia con el tiempo, mostrando una tendencia

creciente o decreciente.

Figura 2. 4 Demanda con tendencia
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Fuente: Departamento de Organizacion de Empresas, E.F. y C.

Demanda deterministica.- En este tipo de demanda se conoce
con exactitud cuantos articulos se demandan en un periodo de

tiempo, como se muestra en la siguiente figura.
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Figura 2.5 Demanda Deterministica

Probabilidad
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Periodo

Unidades
Tiempo

Fuente: Repositorio ESPOL

Esta demanda puede ser constante para varios periodos de

tiempo o puede variar para cada periodo de tiempo.

Este tipo de demanda se presenta cuando la demanda es
producida por un cliente o sistema automatico, de manera

constante y con un nivel exacto de producto a demandar®.

Un ejemplo claro de este tipo de demanda, es el caso de las
demandas producidas por lineas de produccion continua, se cita el
caso para las demandas de combustible que utiliza una
maquinaria que trabaja 24 horas al dia. En dicha situacion, se
puede determinar el consumo de combustible por hora, que esta

determinada por la capacidad de la maquinaria o sistema.

° Hillier y Lieberman. Introduccion a la Investigacion de Operaciones
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e Demanda probabilistica.- En este tipo de demanda se conoce
con cierto grado de incertidumbre y variabilidad cuantos articulos

se demandan en un periodo de tiempo.

Figura 2.6 Demanda Probabilistica

Periodo
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Periodo
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Fuente: Repositorio ESPOL

Es posible determinar la variabilidad y fluctuaciones, determinando las
posibilidades de ocurrencia de las mismas. Se busca en lo posible
determinar si estos eventos siguen un patréon de comportamiento
estadistico preestablecido, y si se asemejan a los tipos de distribucion
estadistica conocidas, tales como la Uniforme, Normal, Exponencial, Chi-

Cuadrada, Beta 0 Gamma.
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Este tipo de demanda se presenta cuando la demanda es producida por
un cliente o sistema, que presenta fluctuaciones en sus requerimientos

del producto™®.

Tiempo de aprovisionamiento o reposicion.

El tiempo que transcurre desde que se solicita un pedido para
aprovisionar el inventario hasta que éste es servido por el proveedor, se

lo conoce como tiempo de entrega (lead time).

El tiempo de entrega también pueden clasificarse como:
e Deterministico, si se conoce cuanto se demora en recibir el
producto.

e Probabilistico, si el tiempo de aprovisionamiento es incierto.

Los distintos tipos de aprovisionamiento pueden ser:
¢ Inmediato o instantaneo, cuando el tiempo de entrega es igual a
cero.

¢ No inmediato, cuando el tiempo de entrega es mayor a cero.

0 Hillier y Lieberman. Introduccion a la Investigacion de Operaciones
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El tiempo de entrega es una variable muy importante a considerar para
determinar cuando ordenar y qué cantidad de inventario se debe
mantener para satisfacer la demanda, mientras el pedido ordenado

demora en recibirse.

Nivel de servicio.

Existen varias formas de medir el nivel de servicio que la administracion
de un inventario brinda, el valor u objetivo de estos indices deben ser
impuestos por la administracion, dentro de los mas utilizados se
encuentran los siguientes:
¢ Nivel de servicio para unidades satisfechas, es un parametro que
se utiliza para medir de forma porcentual la demanda que ha sido
satisfecha por el stock disponible. Mencionar un 100% de servicio
representa que se pueden proveer enteramente todos los articulos
demandados, y el porcentaje de articulos faltantes seria igual a
100 menos el porcentaje de articulos que no puede satisfacer el
inventario, este porcentaje representa la probabilidad de faltante

en un inventario®®.

™ Schroeder Roger G., Administracion de Operaciones
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¢ Nivel de servicio para pedidos, es un parametro que se utiliza para
medir de forma porcentual al nimero de oOrdenes que han sido

satisfechas completamente por el inventario disponible.

En forma general, las empresas buscan desarrollar ventajas
competitivas, para superar a sus competidores y asegurar mayor utilidad
dentro de los mercados. El desarrollo de un buen servicio al cliente les

permite orientarse hacia este objetivo de manera muy acertada.

En resumen, brindar y mantener un alto nivel de servicio, implica que las
empresas deben invertir para lograr este objetivo. Entonces es claro que
el nivel de servicio esta ligado a un costo, que aumenta a medida que se
logra el maximo nivel de servicio. Este concepto se puede apreciar en la

figura siguiente.

Figura 2.7 Costo vs Nivel de Servicio.

Costo vs Nivel de Servicio
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Servicio
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% Nivel de Servicio
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Fuente: Schroeder Roger G., Administraciéon de operaciones
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Finalmente es importante mencionar que si bien el hecho de mantener un
alto nivel de servicio implica costos adicionales, esta estrategia puede
considerarse como una inversion muy rentable a futuro, cuando el

negocio lo justifica.

Asumir una distribucibn de probabilidad estadistica normal de la
demanda es una suposicién bastante realista para muchos problemas de

inventarios con demanda independiente™?.

Simulacioén

Para el analisis del presente proyecto se utilizard el método de la

simulacién, debido a que éste es un proceso de experimentacion con un

modelo que permite medir comportamientos frente a cambios en las

variables de entrada.

Definicién

Simulacion es el proceso de diseflar y desarrollar un modelo

computarizado de un sistema o proceso y conducir experimentos con

2 Schroeder Roger G., Administracion de Operaciones
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este modelo con el propésito de entender el comportamiento del sistema

o evaluar varias estrategias con las cuales se puede operar el sistema.™®

Simulacién es la técnica numérica para realizar experimentos en una

computadora digital, estos experimentos involucran ciertos tipos de

modelos matematicos y légicos que describen el comportamiento de

sistemas de negocios, econdmicos, sociales, biologicos, fisicos o

quimicos a través de largos periodos de tiempo.**

Ventajas

Revela los componentes criticos del sistema.

Excelente herramienta para vender la necesidad del cambio.

El desarrollo tecnolégico hace que la simulacion sea muy facil de
implementar.

La técnica de simulacion puede ser utilizada para experimentar
con nuevas situaciones, sobre las cuales se tiene poca 0 ninguna
informacion.

Adaptable a diversas situaciones de la empresa.

3 Shannon Robert E.
" Maisel H. y Gnugnoli G.
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Desventajas

e Los resultados son sensibles a los datos de entrada.

e La simulacion no provee por si misma la solucién al problema, es
solo una guia para la toma de decisiones.

e La simulacion es usa para responder preguntas de tipo ¢Qué pasa
si? no del tipo ¢(Qué es lo mejor? por lo tanto no genera
soluciones, solo evalla las que han sido propuestas.

e Las simulaciones no proveen resultados exactos, solo proveen

estimados.

Proceso general de la simulacion

Los modelos varian en gran medida, dependiendo de si los datos son
discretos o continuos. Las observaciones puedes ser estaticas o0
dinamicas con funcion continua o discreta de tiempos; también las

medidas de comportamiento pueden diferir enormemente.

Sus origenes estan en los trabajos de Student para aproximar la
distribucion que lleva su nombre, y los métodos que Von Neumann y
Ulam introdujeron para resolver ecuaciones integrales. Desde entonces,
la simulacion ha crecido como una metodologia de experimentacion

fundamental en campos tan diversos como la economia, estadistica,
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informatica o la fisica, y con enormes aplicaciones industriales y
comerciales, como los simuladores de vuelo, los juegos de simulacion, la

prediccion bursatil o meteorologica.



CAPITULO 3

METODOLOGIA DE TRABAJO

INTRODUCCION

En este capitulo se puede observar las actividades que se realizaron para el

desarrollo y culminacion del proyecto, también se observan las areas que

directamente se ven afectadas.
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3.1 Diagrama de Flujo

El proceso a seguir para la elaboracion del presente proyecto, se

describe en la figura 3.1.

Figura 3.1 Flujo de Trabajo

| Visita a la empresa |

l

Obtencion de datos por medio de:

» Software de la empresa.
» Entrevistas.
» Observaciones.

Andlisis ABC

Andlisis de datos

| Prondstico de la demanda |

1

Diseno de una politica de
inventario

!

Andlisis de resultados
(comparacién con el sistema actual)

Fuente: Elaborado por los autores

Primero se realiza una visita a la empresa, para entrevistar a los altos
mandos y conocer la situacién actual de la misma, la obtencion de datos
para el estudio, se la obtiene mediante entrevistas con el personal,

software de la empresa y observando el proceso de compra y venta. El
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analisis ABC permite determinar los productos de mayor importancia que
se van a estudiar, para posteriormente conocer el comportamiento
(tendencia) que caracteriza a la demanda de éstos, luego se procede a
pronosticar las ventas de los siguientes meses, se disefia una politica de
inventario que permita incrementar la rentabilidad de la empresa,
finalmente se compara con el sistema actual y se concluye si aumenta o

no la rentabilidad.

Figura 3.2 Cronograma y diagrama de actividades

:::mpl&taw v Nombre de tarea v | Duracién v Comienzo + Fin v
0 180% 4:0 141 dias jue 07/03/13  jue 19/09/13
1 1100% Entrevista inicial 3 dias jue 07/03/13 sab 09/03/13
2 1100% Recopilacion de datos 3 dias jue 21/03/13 lun 25/03/13
3 1100% Investigacion y estudio del tema 16 dias mar 02/04/13 mar 23/04/13
4 1100% Desarrollo tedrico 11 dias mié 24/04/13 mié 08/05/13
5 1100% Avance | del TFG (Capitulo 1y 2) 15 dias jue 09/05/13 mié 29/05/13
6 |100% Desarrollo tedrico (correccion) 7 dias jue 30/05/13 vie 07/06/13
7 1100% Presentacion del Avance | 1dia lun 10/06/13 lun 10/06/13
& |100% Pruebas y analisis discreto de datos 9 dias mar 11/06/13 vie 21/06/13
9 1100% Entrevista basada en resultados del 5 dias lun 24/06/13 vie 28/06/13

anélisis descreto

10 1100% Analisis ABC 5 dias lun 08/07/13 vie 12/07/13
11 1100% Presentacion del Avance 1l 1dia lun 15/07/13 lun 15/07/13
12 1100% Prondstico de la demanda 5 dias mar 16/07/13 lun 22/07/13
13 |100% Anaélisis de resultados 5 dias mar 23/07/13 lun 29/07/13
14 190% Estrevistas y propuestas 4dias mar 30/07/13 vie 02/08/13
15 1100% Presentacion del Avance 111 1dia lun 05/08/13 lun 05/08/13

16 1100% Disefio de la politica de inventario 6 dias mar 06/08/13 mar 13/08/13
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Fuente: Elaborado por los autores

En la figura 3.2 se observa el cronograma y diagrama de actividades

detallado, con las fechas dispuestas a realizarse y la dependencia que

existe entre ellas.

3.20rganizacion de la empresa

3.2.1 Organigrama

La empresa en estudio esta estructurada de la siguiente forma:

Figura 3.3 Organigrama de la empresa

PRESIDENCIA
Gerencia Cobranza Logistica Proveeduria
Asistencia de Asistencia Bodega Entrega Ventas
Gerencia Contable

Fuente: Empresa en estudio
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Este proyecto esta dirigido al area de logistica, a la vez los
departamentos de bodega y entrega se veran comprometidos al ser los

gue ofrecen la informacidn necesaria para el desarrollo del mismo.



CAPITULO 4

ANALISIS DE DATOS

INTRODUCCION

En este capitulo se utiliza el principio de Pareto para realizar el analisis de

los productos de la muestra seleccionada. Asi como también la eleccion del

modelo R,s,S aplicado a los productos Tipo Ay el modelo R,S aplicado a los

productos Tipo By C.
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4.1 Andlisis ABC

Para el control de inventario se debe realizar primero el analisis ABC, en
donde se identifican los articulos de mayor importancia y se visualiza la

forma mas idénea de administrar los inventarios.

Al aplicar esta clasificacion de materiales se busca una discriminacion de
los mismos, con el fin de caracterizarlos y determinar cudles requieren de

un control mas riguroso en el sistema de gestidon y control de inventario.

Para la realizacion de la clasificacion ABC [2] por nivel de inversidn se
obtuvieron, del software que la empresa maneja, los listados de
materiales clasificados por lineas, donde existen aproximadamente

20,000 productos entre produccién y venta de insumos industriales.

Se trabaja con una muestra de 100 datos, obteniendo los resultados
observados en la gréfica 4.1, donde se muestra que el 25% del total de
los productos se denominaron Tipo A, el siguiente 44% Tipo B y el
restante 31% como Tipo C, los mismos que representan el 78.94%, el
15.91% vy finalmente el 5.15% de las ventas realizadas en los Ultimos
cinco anos, respectivamente. El detalle de los productos y del proceso de

clasificacion se encuentra en el Anexo 1.
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Gréafica 4.1 Resultados del analisis ABC

Diagrama de Pareto

30000 120,00%
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Fuente: Elaborado por los autores

Con los resultados del analisis realizado se procede también a
clasificarlos con respecto al proveedor (Anexo 2) con la idea de

consolidar los pedidos y posiblemente obtener un mayor beneficio.
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4.2 Prueba de datos y eleccion del modelo

Al realizar las pruebas de bondad de ajuste a los datos se determina que
la demanda presenta un comportamiento erratico, ya que los datos no
tienden a distribucidn alguna, por lo que se decide aplicar la simulacion
para un modelo de revisidn peridédica de inventario mediante una

distribucion uniforme de los mismos.

4.2.1 Productos Tipo A

Modelo de Revision periddica (R,s,S)

Cada R unidades de tiempo el sistema revisa la posicion del
inventario. Siempre se pide Q =S — s, siempre que la posicién del
inventario no supere S y se cumpla el tiempo de reabastecimiento
(lead time) establecido por el proveedor. Se consideran las cantidades
minimas de pedido a los proveedores y se esperara hasta el siguiente

multiplo de R para repetir el proceso.
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Figura 4.1 Modelo de revision periddica (R,s,S)

sS=Q+s
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Fuente: Xavier Cabezas — Administracién de Almacenes y Control de Inventario

4.2.2 Productos TipoByC

Modelo de Revision periddica (R,S)

Cada R unidades de tiempo el sistema revisa la posicion del
inventario. Siempre se pide S — OH (cantidad actual en el periodo t),
siempre que la posicién del inventario no supere S y se cumpla el
tiempo de reabastecimiento (lead time) establecido por el proveedor.
Se consideran las cantidades minimas de pedido a los proveedores y

se esperard hasta el siguiente multiplo de R para repetir el proceso.



Figura 4.2 Modelo de revision periddica (R,S)
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CAPITULO 5

PLANTEAMIENTO DE LA SOLUCION

INTRODUCCION

Este capitulo abarca la situacion actual de la empresa con respecto al

manejo de su inventario, se da a conocer los requerimientos necesarios para

el disefio de la politica de inventario propuesta y el cdmo se obtuvieron

dichos requerimientos.
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5.1Situacion actual de la empresa

El manejo de inventario que la empresa lleva a cabo es auxiliado por el
software administrativo financiero THELMA, éste les ayuda a conocer los
niveles de stock que se manejan diariamente. A pesar de contar con la
ayuda del software, los niveles actuales de stock que presenta el sistema
son muchas veces negativos, quiere decir que se ha vendido el producto
pero no se tiene actualmente en bodega por lo que hay que esperar

hasta el siguiente pedido.

La falta de preparacion y comunicacion entre los encargados de bodega
y vendedores, generan muchas veces errores en el despacho y
facturacion, generando molestias al cliente y costos adicionales a la

empresa.

5.2Disefio de la politica de inventario

Para el planteamiento del disefio de la politica de inventario se recurrié a

crear un modelo de simulacién basica de revision periddica con la ayuda

del Software MATHEMATICA 8.0.
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Para poder definir las cantidades, tiempos de revision a futuro y
consolidar los productos con respecto a los proveedores, se necesitan de
las variables S, s, R, It y dem, las mismas que seran utilizadas tanto para

los productos tipo A como para los tipos By C.

Las variables requeridas para la simulaciéon son independientes para
cada producto y se describen a continuacion:

S = Cantidad maxima de almacenamiento.

s = Punto de orden (para los productos tipo A).
R = Tiempo de revision.

It = lead time (dado por el proveedor).

dem = demanda semanal.

Las cuales son solicitadas directamente a la empresa, mientras que para
el analisis de resultados se procede a estimar el costo total por cada

producto con la siguiente férmula:

TC = L + h(NS)
D

Donde:

k = Costo fijo de set — up.

h = Costo de almacenamiento.

S = Es el valor maximo de almacenamiento.
D = Demanda promedio.

NS = Nivel de stock promedio.
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Para la obtencion de los costos k y h se utilizaron las siguientes formulas:

k = CHH((PP x HP) + (PR * HR)) + GB

h=P=xi

Dénde:

CHH = Costo de horas hombre <$/h>'

PP = Personal requerido para hacer un pedido.

HP = Tiempo de pedido.

PR = Personal requerido para recibir un pedido.

HR = Tiempo de recepcion.

GB = Gastos basico por pedido (agua, luz, teléfono, etc.)
P = Precio unitario por producto.

i = % de utilidad esperado por producto

Los resultados de cada una de estas variables, se pueden observar en el

Anexo 3.

Otra de las variables que ayudan en la toma de decision es el nivel de

servicio (en porcentaje), el cual se obtiene de la siguiente forma:

N2 de veces que se cae en stock out
NSe = 100 —

N? de semanas de la simulacion



CAPITULO 6
ANALISIS DE RESULTADOS
INTRODUCCION
En este capitulo se realizard la comparacion de resultados entre el
manejo actual de la empresa y el disefio de politica propuesto, también

se presentaran las conclusiones del proyecto junto con las

recomendaciones.
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6.1Comparacion con el sistema actual

Los costos que la empresa maneja actualmente y los resultados

obtenidos por la simulacion se pueden observar en las tablas 6.1 y 6.2

respectivamente.
Tabla 6.1 Situacion Actual
TIPO A
~ Proveedor  Cédigp  Nse T
CARLOS MANUEL LANDIVAR VELIZ Prod1 81% 1,183.10
DEMACO Prod2 92% 1,387.50
DEMACO Prod3 92% 4,477.80
DEMACO Prod4 92% 4,398.00
DEMACO Prod5 92% 1,758.40
DEMACO Prodé6 92% 1,843.40
DEMACO Prod7 97% 1,242.90
CARLOS MANUEL LANDIVAR VELIZ Prod8 97% 695.15
Solis Montalvo Carmen Marilu Prod9 97% 858.83
DEMACO Prod10 76% 1,556.40
DEMACO Prod11 76% 1,326.50
Solis Montalvo Carmen Marilu Prod12 76% 364.22
PROMESA Prod13 76% 485.18
PROMESA Prod14 76% 608.74
PROMESA Prod15 98% 404.39
DEMACO Prod16 85% 960.54
DEMACO Prod17 77% 1,171.30
DEMACO Prod18 95% 866.08
REMECO Prod19 97% 675.67
IVAN BOHMAN C.A. Prod20 83% 1,154.60
DEMACO Prod21 83% 1,180.70
Vasquez Vasconez David Leoncio Prod22 14% 86.15
Solis Montalvo Carmen Marilu Prod23 96% 604.31
DEMACO Prod24 96% 339.97
CARLOS MANUEL LANDIVAR VELIZ Prod25 98% 454.41




TIPO B

CARLOS MANUEL LANDIVAR VELIZ Prod1 81% 1,183.10
DEMACO Prod2 92% 1,387.50
DEMACO Prod3 92% 4,477.80
DEMACO Prod4 92% 4,398.00
DEMACO Prod5 92% 1,758.40
DEMACO Prod6 92% 1,843.40
DEMACO Prod7 97% 1,242.90
CARLOS MANUEL LANDIVAR VELIZ Prod8 97% 695.15
Solis Montalvo Carmen Marilu Prod9 97% 858.83
DEMACO Prod10 76% 1,556.40
DEMACO Prod11 76% 1,326.50
Solis Montalvo Carmen Marilu Prod12 76% 364.22
PROMESA Prod13 76% 485.18
PROMESA Prod14 76% 608.74
PROMESA Prod15 98% 404.39
DEMACO Prod16 85% 960.54
DEMACO Prod17 77% 1,171.30
DEMACO Prod18 95% 866.08
REMECO Prod19 97% 675.67
IVAN BOHMAN C.A. Prod20 83% 1,154.60
DEMACO Prod21 83% 1,180.70
Vasquez Vasconez David Leoncio Prod22 14% 86.15
Solis Montalvo Carmen Marilu Prod23 96% 604.31
DEMACO Prod24 96% 339.97
CARLOS MANUEL LANDIVAR VELIZ Prod25 98% 454.41
TIPOC
 Proveedor  Codigo  Nse (T
TALLER SEATEC BALLENITA Prod84 91% 873.00
PROMESA Prod80 91% 243.65
DEMACO Prod78 91% 663.00
RAMIREZ MENDOZA ANDRES Prod83 91% 515.00
ALCIDES
PROMESA Prod53 97% 943.00
DEMACO Prod96 99% 858.00
TALLER SEATEC BALLENITA Prod89 95% 1,263.20
PROMESA Prod86 98% 810.66




TALLER SEATEC BALLENITA Prod87 98% 423.00
SUPRINSA Prod77 59% 1,591.71
HIDROMARKET Prod85 98% 246.47
Solis Montalvo Carmen Marilu Prod63 95% 1,204.97
IVAN BOHMAN C.A. Prod66 95% 337.00
DEMACO Prod91 94% 958,868.00
DEMACO Prod56 94% 448.08
TALLER SEATEC BALLENITA Prod74 69% 2,130.14
IMPORBARSA S.A. Prod64 52% 1,721.37
DEMACO Prod93 70% 1,381.07
TIGRE ECUADOR S.A. ECUATIGRE Prod65 73% 1,000.11
MEGAPROFER S.A. Prod97 73% 415.00
PROMESA Prod72 41% 1,836.52
Ileana Jackeline Guevara Guevara Prod69 20% 2,039.52
DEMACO Prod94 12% 3,397.68
PROMESA Prod88 71% 1,314.46
DEMACO Prod92 98% 759.13
DISVIAGUI S.A. Prod70 99% 904.00
PROMESA Prod51 58% 1,553.98
Solis Montalvo Carmen Marilu Prod61 98% 963.38
IVAN BOHMAN C.A. Prod98 73% 1,497.49
DEMACO Prod95 73% 917.00
PROMESA Prod99 76% 629.00
Fuente: Elaborado por los autores
Tabla 6.2 Resultados de las simulaciones
TIPO A
PROVEEDOR | CODIGO | R | LT | Nse | TC
CARLOS MANUEL LANDIVAR VELIZ Prod1 2 1 75% | 2,861.54
DEMACO Prod2 2 2 75% | 1,901.33
DEMACO Prod3 2 2 75% | 2,730.27
DEMACO Prod4 2 2 75% | 2,494.59
DEMACO Prod5 2 2 | 84% | 2,068.07
DEMACO Prod6 2 2 | 84% 193249
DEMACO Prod7 2 2 75% | 1,860.26
DEMACO Prod16 2 2 75% | 1,687.34
PROMESA Prod15 2 1 | 80% | 2,230.71
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IVAN BOHMAN C.A. Prod20 2,051.11

REMECO Prod19 2,136.47

Vasquez Vasconez David Leoncio Prod22 3 1 75% | 2,077.12
TIPO B

PROVEEDOR CODIGO
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DEMACO Prod69 8 2 82% | 786.49

FERREMUNDO S.A. Prod31 3 1 75% | 2,077.12
GOMEZ HUMANANTE GUSTAVO Prod42 3 1 78% |2,861.54
IMPORPARIS S.A. Prod54 3 1 75% | 1,901.33
PROMESA Prod27 3 1 75% | 2,730.27
PROMESA Prod37 3 1 75% | 2,494.59
PROMESA Prod41 3 1 84% | 2,068.07
PROMESA Prod47 8 1 84% | 1,932.49
PROMESA Prod51 3 1 75% | 1,860.26
PROMESA Prod52 3 1 75% | 1,687.34
PROMESA Prod53 3 1 80% | 2,230.71
PROMESA Prod55 3 1 90% | 1,259.58
Solis Montalvo Carmen Marilu Prod29 3 2 771% | 1,828.47
Solis Montalvo Carmen Marilu Prod59 3 2 75% | 1,382.90
Solis Montalvo Carmen Marilu Prod62 3 2 77% | 1,567.14
Solis Montalvo Carmen Marilu Prod67 3 2 79% | 1,329.70
SUPRINSA Prod39 3 1 75% |1,387.48
TACOSA Prod45 3 1 79% | 1,460.26

TITO VARGAS Prod40 3 1 87% | 1,170.47
TIPO C
PROVEEDOR CcODIGO R | LT \ Nse | TC

DEMACO Prod72 3 2 75% | 2,730.27
DEMACO Prod75 3 2 84% | 1,932.49
DEMACO Prod83 3 2 79% | 1,329.70
DEMACO Prod84 3 2 75% | 1,387.48
DEMACO Prod87 3 2 75% | 2,051.11
DEMACO Prod92 3 2 75% | 1,372.73
DEMACO Prod94 3 2 75% | 2,077.12
DEMACO Prod99 8 2 84% | 2,068.07
DISVIAGUI S.A. Prod95 3 1 78% | 2,861.54
HIDROMARKET Prod80 3 1 77% | 1,828.47
lleana Jackeline Guevara Guevara Prod91 3 1 75% | 1,317.90
IMPORBARSA S.A. Prod86 3 1 77% 999.07

IVAN BOHMAN C.A. Prod82 3 1 77% | 1,567.14
IVAN BOHMAN C.A. Prod98 3 1 75% | 2,494.59
MEGAPROFER S.A. Prod89 3 1 93% | 1,084.11
PROMESA Prod71 3 1 75% | 1,901.33
PROMESA Prod74 3 1 84% | 2,068.07
PROMESA Prod77 3 1 75% | 1,687.34
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PROMESA Prod90 8 1 7% | 2,136.47
PROMESA Prod93 3 1 82% 786.49

PROMESA Prod96 3 1 75% | 1,901.33
PROMESA Prod100 3 1 84% | 1,932.49
RAMIREZ MENDOZA ANDRES ALCIDES Prod73 3 1 75% | 2,494.59
Solis Montalvo Carmen Marilu Prod81 3 2 75% | 1,382.90
Solis Montalvo Carmen Marilu Prod97 3 2 75% | 2,730.27
SUPRINSA Prod79 3 1 90% | 1,259.58

TIGRE ECUADOR S.A. ECUATIGRE Prod88 3 1 87% |1,170.47

Fuente: Elaborado por los autores

El costo generado por el manejo actual es de 1’615,602; mientras que
con la solucién propuesta se obtiene un ahorro de 135,230.38 (8%) anual
para la empresa. Cabe mencionar que estos resultados fueron obtenidos

a partir de la muestra objeto de este estudio.

Los resultados de las simulaciones realizadas a los productos tipo A, By

C se pueden observar en los Anexos 4 y 5, respectivamente.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

1. Dado el comportamiento erratico de la demanda, la hipétesis Hs, que
consiste en que la tendencia de las ventas se adaptard a una
distribucién normal, no se cumplié; por lo que se buscé otro método
de resolucion para el célculo de los requerimientos necesarios.
Estableciendo los valores en coordinacién con los directivos vy

encargados del area de logistica.

2. Enlos primeros 10 productos del tipo A se debié cambiar el tiempo de
revision establecido por la empresa, de 3 a 2 semanas, para obtener

un mayor nivel de servicio y poder consolidar los pedidos.

3. Basados en la hipétesis H; la cual hace mencién a la reduccion del
costo de almacenamiento y tiempo de reabastecimiento, se puede
concluir que se logra el cumplimiento de la misma, obteniendo un

ahorro de $135,230.38 (8%).

4. Para el disefio de esta politica se utilizdé la simulacion obteniendo
resultados satisfactorios. Este método nos permite ajustar los datos
entrantes (costos, demanda, capacidad, lead time, etc.) para futuros

cambios.
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Recomendaciones

1. Ubicar los productos de forma tal que los tipo A, se encuentren mas
cerca de la salida (area de entrega), los tipo B se encuentren en la
mitad y los tipos C detras de los B, con eso se lograra optimizar el

recorrido para la recoleccion y posterior entrega.

2. Capacitar al personal encargado de bodega y entrega, de los
procedimientos, distribucién de productos y servicio al cliente con el
fin de optimizar el tiempo de ocio y finalmente obtener resultados

tanto positivos como rentables para la organizacion.

3. Establecer un proceso estandar para la correcta recepcion de

productos e ingreso de los mismos al sistema.

4. Consolidar los diversos productos con respecto a los proveedores
para lograr un mayor beneficio (tanto en tiempo, como financiero) del

obtenido hasta el momento.
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ANEXO 1

$ Ventas
CODIGO DETALLE Totales %VENTA
(5 aifos)

ABC

ACUM ACUM

%VENTAS %REF

Prod1 | Plastico transparente 1,5mt 62,739 6.82% 6.82% 1% A
Prod2 | manguera flex 1" plastigama 49,040 5.33% 12.15% 2% A
Prod3 | tubo presionu/z 63mm*0,8Mpa plastigama 43,353 4.71% 16.86% 3% A
Prod4 | tubo presiénu/z 160mm*0,8Mpa plastigama 38,224 4.16% 21.02% 4% A
Prod5 | tubo presiénu/z 90mm®*0,8Mpa plastigama 33,816 3.68% 24.69% 5% A
Prod6 | tubo p/agua caliente Polimex 2" 33,584 3.65% 28.35% 6% A
Prod7 | tubo pegable e/c 63mm*0,8Mpa plastigama 33,455 3.64% 31.98% 7% A
Prod8 | manguera transparente 1" 33,214 3.61% 35.59% 8% A
Prod9 | tubo desagiie 110mm Tubytek PACIFICO 29,918 3.25% 38.85% 9% A
Prod10 | tubo pegable e/c 90mm*0,8Mpa plastigama 28,777 3.13% 41.97% 10% A
Prod11 | tubo presiénu/z 110mm*0,80Mpa plastigama 28,344 3.08% 45.05% 11% A
Prod12 | Cable solido #12 metro 27,763 3.02% 48.07% 12% A
Prod13 | tubo roscable 1/2" Tigre/Tubytek/Pacifico/iquiasa 26,229 2.85% 50.92% 13% A
Prod14 | silicon abro usa 1200 transparente 310ml 24,205 2.63% 53.55% 14% A
Prod15 | Acero inoxidable 1-304 3/8 23,510 2.56% 56.11% 15% A
Prod16 | tubo desagiie 160mm Plastidor / Tubytek 23,020 2.50% 58.61% 16% A
Prod17 | Pegamento PVC Kalipega 946cc litro 22,674 2.46% 61.08% 17% A
Prod18 | tubo p/agua caliente Polimex 1 1/2" 22,476 2.44% 63.52% 18% A
Prod19 | manguera transparente anillada 2" RF 22,190 2.41% 65.93% 19% A
Prod20 | Bomba a gasolina 6,5 HP 3" Briggs & Stratton 21,977 2.39% 68.32% 20% A
Prod21 | tubo pegable e/c 110mm™*0,8Mpa plastigama 21,131 2.30% 70.62% 21% A




Prod22 | manguera parajacuzzi 11/2" 19,348 2.10% 72.72% 22% A
Prod23 | diluyente laca gallon 19,204 2.09% 74.81% 23% A
Prod24 | tubo pegable e/c 32mm*1,25Mpa plastigama 19,113 2.08% 76.89% 24% A
Prod25 | Plastico negro 1,5 mt 18,864 2.05% 78.94% 25% A
Prod26 | valvularoscable 2" LD TW/Plastg 18,230 1.98% 80.92% 26% B
Prod27 | Bomba a gasolina 5,5 HP 2"x 2" Paolo 18,025 1.96% 82.88% 27% B
Prod28 | tee pegable 90mm 11,545 1.25% 84.13% 28% B
Prod29 | tubo conduit 1/2" Tubitek/BOPLAST 3,544 0.39% 84.52% 29% B
Prod30 | teeroscable11/2 PP 3,255 0.35% 84.87% 30% B
Prod31 | silicén transparente 11 oz PERMATEX 66¢ 2,930 0.32% 85.19% 31% B
Prod32 | tee pegable 32mm 2,870 0.31% 85.50% 32% B
Prod33 | valvula de bola 4" p/total bronce SK 2,856 0.31% 85.81% 33% B
Prod34 | Tee desagiie de 110mm plastigama 2,824 0.31% 86.12% 34% B
Prod35 | cable Piatina #10 metro 2,780 0.30% 86.42% 35% B
Prod36 | codo galvanizado 2*90 2,778 0.30% 86.73% 36% B
Prod37 | foco reflector 150w 120v G/E 2,771 0.30% 87.03% 37% B
Prod38 | tubo desagiie 50mm plastidor/pacifico 2,764 0.30% 87.33% 38% B
Prod39 | manguera caucho lona 3" descarga (mt) azul 2,701 0.29% 87.62% 39% B
Prod40 I(\J/[a[l\?]f)())n p/agua a gas 16 Lts Silk de segunda (MASTER 2,685 0.29% 87.91% 40% B
Prod41 | rodamiento de bola 6203-2RS FAG/NKE 2,670 0.29% 88.20% 41% B
Prod42 | FOTOCELULA P/CALDERO C-554 A1463 2,636 0.29% 88.49% 42% B
Prod43 | Breacker sobrepuesto 1p-20a/GE 2,582 0.28% 88.77% 43% B
Prod44 | codo pegable 63mm®*45 2,507 0.27% 89.04% 44% B
Prod45 | Bomba 1/2 HP 110V 1"x1" Rong Long 2,505 0.27% 89.32% 45% B
Prod46 | tubo presiénu/z 75mm*0,80Mpa plastigama 2,475 0.27% 89.58% 46% B




Prod47 | valvula de bola 1/2" paso reducido 2,471 0.27% 89.85% 47% B
Prod48 | valvula cheque 1" canastilla Simmons 2,414 0.26% 90.12% 48% B
Prod49 | adaptador macho c¢/r 110mm*4" 2,395 0.26% 90.38% 49% B
Prod50 | neplo galvanizado 2*4 2,347 0.26% 90.63% 50% B
Prod51 | permatex 1C gigante 11 oz 2,333 0.25% 90.88% 51% B
Prod52 | machete bellota m/negro 191-24" 2,193 0.24% 91.12% 52% B
Prod53 | valvula de bola 1 1/2" paso reducido 2,168 0.24% 91.36% 53% B
Prod54 | barra acero inoxidable roscad 5/8 (cm) 2,154 0.23% 91.59% 54% B
Prod55 | excavadora bellota/HERRAGO 2,132 0.23% 91.82% 55% B
Prod56 | uniénz 110mm 2,129 0.23% 92.06% 56% B
Prod57 | Valvula de ducha 1/2" Capri FV (E479/71) 2,105 0.23% 92.28% 57% B
Prod58 | sifon desagiie 50mm plastigama 2,075 0.23% 92.51% 58% B
Prod59 | tubo roscable 3/4" plastidor/PACIFICO 2,024 0.22% 92.73% 59% B
Prod60 | lija de hierro # 36 2,017 0.22% 92.95% 60% B
Prod61 | reductor desagiie 110*50 plastigama 2,009 0.22% 93.17% 61% B
Prod62 | tubo de abasto 1/2*40cm Alu Italiana 2,008 0.22% 93.39% 62% B
Prod63 | tee pegable 50mm 1,987 0.22% 93.60% 63% B
Prod64 | valvula de bola 3/4" p/total bronce SK 1,985 0.22% 93.82% 64% B
Prod65 | manguera transparente 1/4" 1,976 0.21% 94.03% 65% B
Prod66 | codo roscable 3/4*90 PP 1,890 0.21% 94.24% 66% B
Prod67 | alambre galvanizado # 18 libras 1,871 0.20% 94.44% 67% B
Prod68 | neplo galvanizado 2*6 1,866 0.20% 94.64% 68% B
Prod69 | neplo flex 1 1/2 plastigama 1,864 0.20% 94.85% 69% B
Prod70 | uniéon pegable 90mm 1,845 0.20% 95.05% 70% C
Prod71 | guantes rojo filo verde/amarillo 1,819 0.20% 95.25% 71% C
Prod72 | collarin de derivaciéon 110mm*1/2" 1,718 0.19% 95.43% 72% C




Prod73 | neplo flex aluminio 3" 1,699 0.18% 95.62% 73% C
Prod74 | tuerca acero inoxidable 5/8" 1,698 0.18% 95.80% 74% C
Prod75 | neplo roscable PP 1/2 " 1,691 0.18% 95.99% 75% C
Prod76 | reductor desagiie 160*110 MACROTUBO/taller 1,685 0.18% 96.17% 76% C
Prod77 | reflector halé6geno 500w 1,657 0.18% 96.35% 77% C
Prod78 | adaptador hembra e/r 32mm*1/2" 1,607 0.17% 96.52% 78% C
Prod79 | valvula de bola 1/2* P/total PEGLER INGLESA 1,596 0.17% 96.70% 79% C
Prod80 | gotero Supertif 3,85 L/H 1,586 0.17% 96.87% 80% C
Prod81 | Pintura latex (caucho) gl blanco Supremo /UNIDAS 1,584 0.17% 97.04% 81% C
Prod82 | Soldadura Ok 6130 acero inox, 1/8 unid 1,584 0.17% 97.21% 82% C
Prod83 | neplo roscable PP 1 1/2" con cintura 1,565 0.17% 97.38% 83% C
Prod84 | adaptador hembra c/r 63mm*2" 1,564 0.17% 97.55% 84% C
Prod85 | neplo flex 4" simple 1,555 0.17% 97.72% 85% C
Prod86 | Lubricante WD 40 spray 5,5 onz 1,542 0.17% 97.89% 86% C
Prod87 | nudo universal roscable 1" 1,539 0.17% 98.06% 87% C
Prod88 | tubo pegable e/c 32mm*1,25Mpa TIGRE 1,502 0.16% 98.22% 88% C
Prod89 | Cabo 3/4 0 19 mm libra 1,485 0.16% 98.38% 89% C
Prod90 | interruptor ticino p/empotrar simple modus (1100MAB) 1,432 0.16% 98.54% 90% C
Prod91 | valvula cheque 1 1/2" PVC de lengueta 1,431 0.16% 98.69% 91% C
Prod92 | brocha 5" Wilson 1,425 0.15% 98.85% 92% C
Prod93 | lavadero freg Doble120 x 50cm Tramontina derecho 1,384 0.15% 99.00% 93% C
Prod94 | Valvula de lavabo 1/2" Capri Jimmy FV 1,378 0.15% 99.15% 94% C
Prod95 | Bota c/punta acero #39 plataforma SELLO ROJO 1,372 0.15% 99.30% 95% C
Prod96 | Hidrolavadora Paolo YLQ633SG-150B 1,344 0.15% 99.44% 96% C
Prod97 | pintura anticorrosivo gl Caterpilar Unidas 1,297 0.14% 99.58% 97% C
Prod98 | abrazadera galvanizada ABA 8-14 (5/8) 1,291 0.14% 99.73% 98% C




Prod99 | soldadura Aga 7018 1/8 B-10 (LIBRA) 1,270 0.14% 99.86% 99%
Prod100 | Cabo de 3 hilos libra 1,259 0.14% 100.00% 100%
ANEXO 2
PRODUCTOS TIPO A
CARLOS MANUEL LANDIVAR VELIZ Prod1 Plastico transparente 1.5mt
DEMACO Prod2 manguera flex 1" plastigama
DEMACO Prod3 tubo presién u/z 63mm*0.8Mpa plastigama
DEMACO Prod4 tubo presion u/z 160mm*0.8Mpa plastigama
DEMACO Prod5 tubo presion u/z 90mm™*0.8Mpa plastigama
DEMACO Prodé6 tubo p/agua caliente Polimex 2"
DEMACO Prod7 tubo pegable e/c 63mm™*0.8Mpa plastigama
CARLOS MANUEL LANDIVAR VELIZ Prod8 manguera transparente 1"
Solis Montalvo Carmen Marilu Prod9 tubo desagiie 110mm Tubytek PACIFICO
DEMACO Prod10 tubo pegable e/c 90mm*0.8Mpa plastigama
DEMACO Prod11 tubo presién u/z 110mm*0.80Mpa plastigama
Solis Montalvo Carmen Marilu Prod12 Cable solido #12 metro
PROMESA Prod13 tubo roscable 1/2" Tigre/Tubytek/Pacifico/iquiasa
PROMESA Prod14 silicon abro usa 1200 transparente 310ml
PROMESA Prod15 Acero inoxidable 1-304 3/8
DEMACO Prod16 tubo desagiie 160mm Plastidor / Tubytek
DEMACO Prod17 Pegamento PVC Kalipega 946cc litro
DEMACO Prod18 tubo p/agua caliente Polimex 1 1/2"
REMECO Prod19 manguera transparente anillada 2" RF




IVAN BOHMAN C.A.
DEMACO

Vasquez Vasconez David Leoncio

Solis Montalvo Carmen Marilu
DEMACO

CARLOS MANUEL LANDIVAR VELIZ

DEMACO

PROMESA

DEMACO

Solis Montalvo Carmen Marilu
DEMACO

FERREMUNDO S.A.

DEMACO

DEMACO

DEMACO

DEMACO

DEMACO

PROMESA

DEMACO

SUPRINSA

TITO VARGAS

PROMESA

GOMEZ HUMANANTE GUSTAVO
DEMACO

Prod20 Bomba a gasolina 6.5 HP 3" Briggs & Stratton
Prod21 tubo pegable e/c 110mm*0.8Mpa plastigama
Prod22 manguera para jacuzzi 1 1/2"

Prod23 diluyente laca galon

Prod24 tubo pegable e/c 32mm*1.25Mpa plastigama
Prod25 Plastico negro 1.5 mt

PRODUCTOS TIPO B

Prod26
Prod27
Prod28
Prod29
Prod30
Prod31
Prod32
Prod33
Prod34
Prod35
Prod36
Prod37
Prod38
Prod39
Prod40
Prod41
Prod42
Prod43

valvula roscable 2" LD TW/Plastg

Bomba a gasolina 5.5 HP 2"x 2" Paolo

tee pegable 90mm

tubo conduit 1/2" Tubitek/BOPLAST

tee roscable 1 1/2 PP

silicén transparente 11 oz PERMATEX 66¢
tee pegable 32mm

valvula de bola 4" p/total bronce SK

Tee desagiie de 110mm plastigama

cable Piatina #10 metro

codo galvanizado 2*90

foco reflector 150w 120v G/E

tubo desagiie 50mm plastidor/pacifico
manguera caucho lona 3" descarga (mt) azul
Calefén p/agua a gas 16 Lts Silk de segunda (MASTER MAID)
rodamiento de bola 6203-2RS FAG/NKE
FOTOCELULA P/CALDERO C-554 A1463
Breacker sobrepuesto 1p-20a/GE



DEMACO

TACOSA

DEMACO

PROMESA

DEMACO

TALLER SEATEC BALLENITA
DEMACO

PROMESA

PROMESA

PROMESA

IMPORPARIS S.A.

PROMESA

TALLER SEATEC BALLENITA
DEMACO

DEMACO

Solis Montalvo Carmen Marilu
DEMACO

DEMACO

Solis Montalvo Carmen Marilu
DEMACO

DEMACO

CARLOS MANUEL LANDIVAR VELIZ
DEMACO

Solis Montalvo Carmen Marilu
DEMACO

DEMACO

Prod44
Prod45
Prod46
Prod47
Prod48
Prod49
Prod50
Prod51
Prod52
Prod53
Prod54
Prod55
Prod56
Prod57
Prod58
Prod59
Prod60
Prod61
Prod62
Prod63
Prod64
Prod65
Prod66
Prod67
Prod68
Prod69

codo pegable 63mm*45

Bomba 1/2 HP 110V 1"x1" Rong Long
tubo presion u/z 75mm*0.80Mpa plastigama
valvula de bola 1/2" paso reducido
valvula cheque 1" canastilla Simmons
adaptador macho ¢/r 110mm*4"

neplo galvanizado 2*4

permatex 1C gigante 11 oz

machete bellota m/negro 191-24"
valvula de bola 1 1/2" paso reducido
barra acero inoxidable roscad 5/8 (cm)
excavadora bellota/HERRAGO

unién z 110mm

Vélvula de ducha 1/2" Capri FV (E479/71)
sifon desagiie 50mm plastigama

tubo roscable 3/4" plastidor/PACIFICO
lija de hierro # 36

reductor desagiie 110*50 plastigama
tubo de abasto 1/2*40cm Alu Italiana
tee pegable 50mm

valvula de bola 3/4" p/total bronce SK
manguera transparente 1/4"

codo roscable 3/4*90 PP

alambre galvanizado # 18 libras

neplo galvanizado 2*6

neplo flex 1 1/2 plastigama



PRODUCTOS TIPO C

TALLER SEATEC BALLENITA Prod70  unién pegable 90mm

PROMESA Prod71 guantes rojo filo verde/amarillo

DEMACO Prod72 collarin de derivacion 110mm*1/2"

RAMIREZ MENDOZA ANDRES ALCIDES Prod73 neplo flex aluminio 3"

PROMESA Prod74  tuerca acero inoxidable 5/8"

DEMACO Prod75  neploroscable PP 1/2"

TALLER SEATEC BALLENITA Prod76  reductor desagiie 160*110 MACROTUBO/taller
PROMESA Prod77 reflector halégeno 500w

TALLER SEATEC BALLENITA Prod78  adaptador hembra e/r 32mm*1/2"

SUPRINSA Prod79 valvula de bola 1/2* P/total PEGLER INGLESA
HIDROMARKET Prod80 gotero Supertif 3.85 L/H

Solis Montalvo Carmen Marilu Prod81 Pintura latex (caucho) gl blanco Supremo /UNIDAS
IVAN BOHMAN C.A. Prod82 Soldadura Ok 6130 acero inox. 1/8 unid

DEMACO Prod83 neplo roscable PP 1 1/2" con cintura

DEMACO Prod84 adaptador hembra c/r 63mm*2"

TALLER SEATEC BALLENITA Prod85 neplo flex 4" simple

IMPORBARSA S.A. Prod86 Lubricante WD 40 spray 5.5 onz

DEMACO Prod87  nudo universal roscable 1"

TIGRE ECUADOR S.A. ECUATIGRE Prod88  tubo pegable e/c 32mm*1.25Mpa TIGRE
MEGAPROFER S.A. Prod89 Cabo 3/4 0 19 mm libra

PROMESA Prod90 interruptor ticino p/empotrar simple modus (1100MAB)
Ileana Jackeline Guevara Guevara Prod91 valvula cheque 1 1/2" PVC de lengueta

DEMACO Prod92 brocha 5" Wilson

PROMESA Prod93 lavadero freg Doble120 x 50cm Tramontina derecho
DEMACO Prod94  Valvula de lavabo 1/2" Capri Jimmy FV

DISVIAGUI S.A Prod95 Bota c/punta acero #39 plataforma SELLO ROJO



PROMESA Prod96 Hidrolavadora Paolo YLQ633SG-150B

Solis Montalvo Carmen Marilu Prod97  pintura anticorrosivo gl Caterpilar Unidas

IVAN BOHMAN C.A. Prod98  abrazadera galvanizada ABA 8-14 (5/8)

DEMACO Prod99 soldadura Aga 7018 1/8 B-10 (LIBRA)

PROMESA Prod100 Cabo de 3 hilos libra

ANEXO 3
TIPO A
NOMBREPRODUCTO COSTOUNITARIO
| CARLOS MANUEL LANDIVAR VELIZ | Plastico transparente 1.5mt 1.42 542 | 706 | 353 3 | 1 [s5356]| 1

DEMACO manguera flex 1" plastigama 1.29 223 1,500 750 3 2 53.56 1
DEMACO tubo presion u/z 63mm*0.8Mpa plastigama 11.32 8 1,000 500 3 2 53.56 6
DEMACO tubo presiéon u/z 160mm*0.8Mpa plastigama 62.77 1 200 100 3 2 53.56 28
DEMACO tubo presion u/z 90mm*0.8Mpa plastigama 19.96 9 250 125 2 2 53.56 9
DEMACO tubo p/agua caliente Polimex 2" 38.68 3 150 75 2 2 53.56 16
DEMACO tubo pegable e/c 63mm*0.8Mpa plastigama 10.52 6 300 150 2 2 53.56 4
CARLOS MANUEL LANDIVAR VELIZ manguera transparente 1" 1.23 1,500 1,500 750 3 1 53.56 0.5
Solis Montalvo Carmen Marilu tubo desagiie 110mm Tubytek PACIFICO 6.07 48 300 150 3 2 53.56 2
DEMACO tubo pegable e/c 90mm*0.8Mpa plastigama 19.89 5 90 45 3 2 53.56 8
DEMACO tubo presion u/z 110mm*0.80Mpa plastigama 28.61 3 150 75 3 2 53.56 11
Solis Montalvo Carmen Marilu Cable solido #12 metro 0.36 1,442 3,000 1.500 3 2 53.56 | 0.14
PROMESA tTuig:er/(’)I‘slfl?;‘!gl://Pzacifico/iquiasa e 137 300 150 3 ! 5356 L
PROMESA silicén abro usa 1200 transparente 310ml 2.69 195 240 120 3 53.56 1
PROMESA Acero inoxidable 1-304 3/8 0.03 1,990 | 45,000 | 22,500 3 53.56 | 0.011
DEMACO tubo desagiie 160mm Plastidor / Tubytek 13.72 10 30 15 3 53.56 5




DEMACO Pegamento PVC Kalipega 946cc litro 11.04 44 48 24 3 2 53.56
DEMACO tubo p/agua caliente Polimex 1 1/2" 28.96 19 60 30 3 2 53.56
REMECO manguera transparente anillada 2" RF 10.55 65 100 50 3 1 53.56
IVAN BOHMAN C.A. Bomba a gasolina 6.5 HP 3" Briggs & Stratton 272.98 6 2 1 3 1 53.56
DEMACO tubo pegable e/c 110mm*0.8Mpa plastigama 26.89 16 10 3 2 53.56
Vasquez Vasconez David Leoncio manguera para jacuzzi 1 1/2" 4.54 16 120 60 3 1 53.56
Solis Montalvo Carmen Marilu diluyente laca galon 4.60 247 100 50 3 2 53.56
DEMACO tubo pegable e/c 32mm*1.25Mpa plastigama 4.60 1 300 150 3 2 53.56
CARLOS MANUEL LANDIVAR VELIZ Plastico negro 1.5 mt 0.75 107 371 185 3 1 53.56
TIPO B
PROVEEDOR NOMBREPRODUCTO COSTOUNITARIO STOCK
DEMACO valvula roscable 2" LD TW/Plastg 6.67 77.00 96.00 3 2 53.56 | 1.3
PROMESA Bomba a gasolina 5.5 HP 2"x 2" Paolo 147.16 3.00 12.00 3 1 53.56 37
DEMACO tee pegable 90mm 3.86 49.00 100.00 3 2 53.56 | 19
Solis Montalvo Carmen Marilu tubo conduit 1/2" Tubitek/BOPLAST 0.47 150.00 150.00 3 2 53.56 0.1
DEMACO tee roscable 1 1/2 PP 2.86 35.00 100.00 3 2 53.56 | 0.5
FERREMUNDO S.A. silicon transparente 11 oz PERMATEX 66c¢ 3.42 6.00 36.00 3 1 53.56 | 0.7
DEMACO tee pegable 32mm 0.49 58.00 400.00 3 2 53.56 | 0.2
DEMACO valvula de bola 4" p/total bronce SK 60.61 1.00 3.00 3 2 53.56 | 10.9
DEMACO Tee desagiie de 110mm plastigama 3.22 23.00 100.00 3 2 53.56 0.6
DEMACO cable Piatina #10 metro 1.44 220.36 200.00 3 2 53.56 0
DEMACO codo galvanizado 2*90 1.49 57.00 100.00 3 2 53,56 | 0.3
PROMESA foco reflector 150w 120v G/E 8.69 1.00 24.00 3 1 53.56 | 1.3
DEMACO tubo desagiie 50mm plastidor/pacifico 2.83 40.00 58.00 3 2 53.56 0.4
SUPRINSA manguera caucho lona 3" descarga (mt) azul 2.28 46.00 100.00 3 1 53.56 | 0.3
Calefén p/agua a gas 16 Lts Silk de segunda
TITO VARGAS o ASTEIQ/M%AID) g g 89.28 1.00 100 | 3 | 1 | 5356|223




PROMESA rodamiento de bola 6203-2RS FAG/NKE 3.19 83.00 120.00 3 1 53.56 | 1.0
GOMEZ HUMANANTE GUSTAVO FOTOCELULA P/CALDERO C-554 A1463 30.03 0 5.00 3 1 53.56 9.0
DEMACO Breacker sobrepuesto 1p-20a/GE 411 17.00 24.00 3 2 53.56 1

DEMACO codo pegable 63mm*45 1.35 24.00 50.00 3 2 53.56 | 05
TACOSA Bomba 1/2 HP 110V 1"x1" Rong Long 43.61 0 8.00 3 1 53.56 17

DEMACO tubo presiénu/z 75mm*0.80Mpa plastigama 15.02 6.51 10.00 3 2 53.56 | 6.0
PROMESA valvula de bola 1/2" paso reducido 3.49 38.00 60.00 3 1 53.56 | 1.2
DEMACO valvula cheque 1" canastilla Simmons 14.39 4.00 8.00 3 2 53.56 | 5.0
TALLER SEATEC BALLENITA adaptador macho c/r 110mm*4" 4.29 -9.00 20.00 3 1 53.56 1

DEMACO neplo galvanizado 2*4 1.65 39.00 50.00 3 2 53.56 | 05
PROMESA permatex 1C gigante 11 oz 2.47 11.00 50.00 3 1 53.56 0.7
PROMESA machete bellota m/negro 191-24" 2.72 50.00 50.00 3 1 53.56 | 0.5
PROMESA valvula de bola 1 1/2" paso reducido 11.05 0 25.00 3 1 53.56 | 2.8
IMPORPARIS S.A. barra acero inoxidable roscad 5/8 (cm) 0.10 997.11 | 1,000.00 3 1 53.56 | 0.02
PROMESA excavadora bellota/HERRAGO 17.32 4.00 6.00 3 1 53.56 | 3.1
TALLER SEATEC BALLENITA uniéon z 110mm 7.75 13.00 5.00 3 1 53.56 1.2
DEMACO Valvula de ducha 1/2" Capri FV (E479/71) 10.49 12.00 20.00 3 2 5356 | 21
DEMACO sifon desagiie 50mm plastigama 2.99 31.00 30.00 3 2 53.56 | 0.7
Solis Montalvo Carmen Marilu tubo roscable 3 /4" plastidor/PACIFICO 5.84 10.68 100.00 3 2 53.56 1.2
DEMACO lija de hierro # 36 0.39 327.00 500.00 3 2 53.56 | 0.1
DEMACO reductor desagiie 110*50 plastigama 2.33 4.00 40.00 3 2 53.56 | 0.7
Solis Montalvo Carmen Marilu tubo de abasto 1/2*40cm Alu Italiana 2.30 34.00 50.00 3 2 53.56 0.6
DEMACO tee pegable 50mm 1.22 205.00 80.00 3 2 53.56 | 0.2
DEMACO valvula de bola 3/4" p/total bronce SK 2.43 5.00 50.00 3 2 53.56 0.5
CARLOS MANUEL LANDIVAR VELIZ | manguera transparente 1/4" 0.20 203.47 | 1,600.00 3 1 53.56 | 0.1
DEMACO codo roscable 3/4*90 PP 0.49 168.00 300.00 3 2 53.56 0.1
Solis Montalvo Carmen Marilu alambre galvanizado # 18 libras 0.80 231.00 132.00 3 2 53.56 0.1
DEMACO neplo galvanizado 2*6 2.45 34.00 80.00 3 2 53.56 | 0.5
DEMACO neplo flex 1 1/2 plastigama 0.49 38.00 150.00 3 2 53.56 | 0.1




TIPOC

O Nowmmmoouio s, oo S
TALLER SEATEC BALLENITA unién pegable 90mm 2.36 24.00 30.00 3 1 53.56
PROMESA guantes rojo filo verde/amarillo 0.74 179.00 120.00 3 1 53.56 | 0.1
DEMACO collarin de derivacién 110mm*1/2" 3.69 27.00 40.00 3 2 53.56 | 0.6
RAMIREZ MENDOZA ANDRES ALCIDES | neplo flex aluminio 3" 2.81 -17.00 50.00 3 1 5356 | 0.4
PROMESA tuerca acero inoxidable 5/8" 0.27 53.00 300.00 3 1 53.56 | 0.04
DEMACO neplo roscable PP 1/2" 0.26 242.00 300.00 3 2 53.56 | 0.04
TALLER SEATEC BALLENITA reductor desagiie 160*110 MACROTUBO/taller 2.34 2.00 23.00 3 1 53.56 | 0.4
PROMESA reflector halégeno 500w 4.40 16.00 30.00 3 1 5356 | 0.4
TALLER SEATEC BALLENITA adaptador hembra e/r 32mm*1/2" 0.78 13.00 64.00 3 1 53.56 | 0.1
SUPRINSA valvula de bola 1/2* P/total PEGLER INGLESA 3.32 33.00 30.00 3 1 53.56 | 0.4
HIDROMARKET gotero Supertif 3.85 L/H 0.10 105.00 3,100.00 | 3 1 53.56 | 0.01
Solis Montalvo Carmen Marilu Pintura latex (caucho) gl blanco Supremo /UNIDAS 12.49 5.00 12.00 3 2 53.56 | 19
IVAN BOHMAN C.A. Soldadura Ok 6130 acero inox. 1/8 unid 0.45 379.00 484.00 3 1 53.56 | 0.1
DEMACO neplo roscable PP 1 1/2" con cintura 1.44 52.00 50.00 3 2 53.56 | 0.2
DEMACO adaptador hembra c/r 63mm*2" 1.22 45.00 100.00 3 2 5356 | 0.1
TALLER SEATEC BALLENITA neplo flex 4" simple 6.00 -18.00 25.00 3 1 53.56 | 0.6
IMPORBARSA S.A. Lubricante WD 40 spray 5.5 onz 3.07 40.00 30.00 3 1 53.56 | 0.6
DEMACO nudo universal roscable 1" 1.55 22.00 20.00 3 2 5356 | 0.2
TIGRE ECUADOR S.A. ECUATIGRE tubo pegable e/c 32mm*1.25Mpa TIGRE 2.13 76.55 100.00 3 1 53.56 | 0.2
MEGAPROFER S.A. Cabo 3/4 0 19 mm libra 1.88 35.00 69.00 3 1 53.56 | 0.3
PROMESA interruptor ticino p/empotrar simple modus (1100MAB) 117 98.00 60.00 3 1 53.56 | 0.2
Ileana Jackeline Guevara Guevara valvula cheque 1 1/2" PVC de lengueta 8.74 3.00 10.00 3 1 53.56 | 1.6
DEMACO brocha 5" Wilson 6.59 20.00 24.00 3 2 53.56 | 1.3
PROMESA lavadero freg Doble120 x 50cm Tramontina derecho 77.01 1.00 1.00 3 1 53.56 | 13.9
DEMACO Valvula de lavabo 1/2" Capri Jimmy FV 8.37 3.00 10.00 3 53.56 | 1.5
DISVIAGUI S.A Bota c/punta acero #39 plataforma SELLO ROJO 32.86 7.00 6.00 3 1 53.56 | 4.9




PROMESA Hidrolavadora Paolo YLQ633SG-150B 220.63 1.00 1.00 3 1 53.56 | 26.5
Solis Montalvo Carmen Marilu pintura anticorrosivo gl Caterpilar Unidas 12.16 9.50 16.00 3 2 53.56 | 1.5
IVAN BOHMAN C.A. abrazadera galvanizada ABA 8-14 (5/8) 0.51 64.00 200.00 3 1 53.56 | 0.1
DEMACO soldadura Aga 7018 1/8 B-10 (LIBRA) 1.98 46.50 44.00 3 2 5356 | 0.4
PROMESA Cabo de 3 hilos libra 1.74 15.92 48.00 3 1 53.56 | 0.2




ANEXO 4

SIMULACIONES

TIPO A

I 2 40 60 o v 10
El tiempo de revision es: 3 semanas
El Punto de reabastecimiento es: 100
El Lead Timees: 2

El Costo Total es: 4398.02

El Nivel de servicio es: _92. %

\ U |V
L ‘4‘066 ‘80‘ ‘1(1)
El tiempo de revision es: 3 semanas

El Punto de reabastecimiento es: 75

El Lead Timees: 2

El Costo Total es: 1843.36

El Nivel de servicioes: _92. %




El tiempo de revision es: 3 semanas
El Punto de reabastecimiento es: _75
El Lead Timees: 2

El Costo Total es: _1326.54

El Nivel de servicio es: _76. %

El tiempo de revision es: _3_ semanas
El Punto de reabastecimiento es: 1500
El Lead Timees: 1

El Costo Total es: _364.22

El Nivel de servicioes: _76. %



ANEXO 5

TIPOB & C

El tiempo de revision es: 3 semanas
El Lead Timees: 2

El Costo Total es: _303.582

El Nivel de Servicioes: _98. %




El tiempo de revision es: _8 semanas

El Lead Timees: 1

El Costo Total es: _767.17

El Nivel de servicioes: 94. %

Las cantidades a pedir son:

_{0,0,0,0,0,0,0,8,0,0,0,0,0,0,0,19,0,0,0,0,0,0,0,8,0,0,0,0,0,0,0,9,0,0,0,0,0,0,0
,9,0,0,0,0,0,0,0,7,0,0,0,0,0,0,0,2,0,0,0,0,0,0,0,5,0,0,0,0,0,0,0,10,0,0,0,0,0,0,0
,10,0,0,0,0,0,0,0,17,0,0,0,0,0,0,0,13,0,0,0,0}

PROVEEDOR (o{0)») (¢]0) S s R It NSe TC
CARLOS MANUEL LANDIVAR VELIZ Prod1 706 550 2 1 68 2,861.54
DEMACO Prod2 1,500 750 2 2 65 1,901.33
DEMACO Prod3 1,000 800 2 2 65 2,730.27
DEMACO Prod4 200 50 2 2 75 2,494.59
DEMACO Prod5 250 175 2 2 84 2,068.07
DEMACO Prodé6 150 70 2 2 84 1,932.49
DEMACO Prod7 300 200 2 2 72 1,860.26
CARLOS MANUEL LANDIVAR VELIZ Prod8 1,500 500 3 1 90 1,259.58
Solis Montalvo Carmen Marilu Prod9 300 150 3 2 73 1,317.90
DEMACO Prod10 90 40 3 2 74 1,382.90
DEMACO Prod11 150 80 3 2 77 1,567.14
Solis Montalvo Carmen Marilu Prod12 3,000 1,850 3 2 72 1,372.73
PROMESA Prod13 300 90 3 1 87 1,170.47
PROMESA Prod14 240 95 3 1 93 1,084.11
PROMESA Prod15 45,000 | 22,000 2 1 80 2,230.71
DEMACO Prod16 30 65 2 2 65 1,687.34
DEMACO Prod17 80 45 3 2 69 1,329.70
DEMACO Prod18 60 25 3 2 74 1,387.48
REMECO Prod19 100 40 3 1 67 2,136.47
IVAN BOHMAN C.A. Prod20 6 2 3 1 64 2,051.11
DEMACO Prod21 100 45 3 2 69 1,460.26
Vasquez Vasconez David Leoncio Prod22 120 60 3 1 73 2,077.12
Solis Montalvo Carmen Marilu Prod23 250 50 3 2 82 786.49
DEMACO Prod24 300 110 3 2 77 999.07
CARLOS MANUEL LANDIVAR VELIZ | Prod25 500 200 3 1 77 1,828.47




