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RESUMEN

Este proyecto es una herramienta importante para la toma de decisiones de cuanto y
cuanta mercaderia la empresa debe pedir al momento de realizar las importaciones.

También facilita el conocimiento de cada una de las sucursales de saber cual es el
material que mas rotacion tiene y asi poder realizar los envios correctos y también para
que las sucursales cumplan con sus clientes, cuidando de la satisfaccion de los mismos.

El método a utilizar es el Modelo de la Cantidad de Pedido Economica, este modelo
ayuda a determinar que cantidad de materiales que se debe comprar, ademas que ayuda
a clasificar los materiales de acuerdo a su rotacion y ventas.

El punto mas importante es el abastecimiento a las sucursales ya que muchas de ellas
presentaban su inconformidad que a la llegada del material este no alcanzaba para
satisfacer sus demandas.

Entre los problemas a solucionar son los siguientes: LA compra adecuada de los
materiales y la cantidad de envio hacia las sucursales.
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CAPITULO 1

1.- MODELOS DE INVENTARIO

1.1. Antecedentes

A inicios del afio 1915, se dio atencién al desarrollo de modelos
matematicos con el fin de ayudar a quien toma las decisiones en lo
que se refiere a los niveles optimos de inventario. Desde entonces se
han aplicado a los problemas de administracion de inventarios,

instrumentos analiticos cada vez mas refinados.

La razén de que se haya dado mayor atencion a los inventarios es
que para muchas empresas, esta cifra es la partida mas importante
que aparece del lado del activo en los balances. Los problemas de
inventario estan relacionados con cantidades muy pequefas o

demasiado grandes y pueden ser causa del fracaso de los negocios.

1.1.1. Definicion de Inventario.-

Son todos los bienes tangibles de propiedad de la empresa que, se
tienen disponibles para la venta durante la operacion normal de la
empresa. Estan en proceso de produccidon para su posterior venta.
Se consumen directa o indirectamente de bienes o servicios para la

venta.
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1.1.2. Caracteristicas basicas de un Sistema de Inventarios.-

Esta formado por parametros econémicos.

1.1.3. Costo fijo.- Implica el costo fijo asociado a la colocacion de

un pedido o con la preparacion inicial de una instalacion de
produccion. El costo fijo usualmente se supone

independiente de la cantidad ordenada o producida.

1.1.4. Precios de compra o costo de produccion. Este

parametro de especial interés se utiliza para obtener
descuentos por mayoreo o0 rebajas en precio o cuando
grandes corridas de produccion pueden dar como resultado
una disminuciéon en el costo de la misma. En estas
condiciones la cantidad ordenada debe ajustarse para

aprovechar estos cambios en el precio.

1.1.5. Precio de venta. En algunas situaciones de inventario la

demanda puede ser afectada por la cantidad almacenada. En
tales casos el modelo de decisidon esta basado en un criterio
de maximizacion de beneficios el cual comprende el ingreso
de venta de la mercancia. El precio de venta unitario puede

ser constante o variable.

1.1.6. Costo de mantenimiento del inventario. Esto representa

el costo de tener el inventario en el almacén. Incluye el
interés sobre capital invertido, costos de almacenamiento,
costos de manejo, costos de depreciacion, etc. Los costos de
llevar el inventario usualmente se supone que varian
directamente con el nivel de inventario, asi como con el

tiempo que el articulo se tiene en almacén.

2 ESPOL
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1.1.7. Demanda.- El modelo de demanda de una mercancia puede
ser determinista o probabilistica. En el caso determinista se
supone que se conoce con certeza las cantidades necesarias
sobre periodos subsecuentes. Esto puede expresarse segun
periodos iguales en términos de demandas constantes
conocidas, o en funcion de demandas variables conocidas.
Los dos casos se denominan demanda estatica y dinamica,

respectivamente.

1.1.8. Ciclo para ordenar.- Es la medida de tiempo de la
situacion de inventario. Un ciclo de 6rdenes o pedidos puede

identificarse por el periodo entre dos 6rdenes sucesivas.

1.1.9. Revision continua.- Es un registro del nivel de inventario
se actualiza continuamente hasta que se alcanza un cierto

limite inferior, en cuyo punto se coloca un nuevo pedido.

1.1.10.Revisién periédica.- Son los pedidos que se hacen

usualmente a intervalos igualmente espaciados.

1.1.11.Demoras en la entrega.- Cuando se coloca un pedido,
puede entregarse inmediatamente o puede requerir algin
tiempo antes de que la entrega se efectie. El tiempo entre la
colocacion de un pedido y su surtido se conoce como demora
en la entrega. En general, las holguras de entrega pueden ser

deterministas o probabilistas.

A 3 ESPOL
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1.1.12. Control de inventario.- Analiza los diferentes enfoques
nos ayuda en la toma de decisiones y a satisfacer los
requerimientos de la demanda de los clientes, ademas
controla la entrada y salida de los inventarios y esto ayuda a

la rotacion de los mismos.

1.1.13. Parametros economicos.- Este incluye cinco aspectos
importantes que son: Costo fijo, Precio de compra, Precio de

venta, Ciclo para ordenar y Demora en las entregas.

1.1.14. Abastecimiento miltiple.- este punto es importante
porque en esta compariia se cuenta con varias sucursales por
lo cual se debe conocer la rotacion de los productos para asi

poder realizar una distribucion equitativa.

1.2.Funciones gque desempeiian los Inventarios.- Se requieren
inventarios de proceso y de movimiento si hay que satisfacer la
demanda de los usuarios cuando se requiere tiempo para
transportar los articulos de un sitio a otro, hay un inventario de
tamafio del lote con el que se compran o manufacturan mas
unidades que las necesarias para el consumo actual. La razon
fundamental es que puedan obtenerse economias con lotes mas
grandes que con otros mas pequefios, mediante descuentos por
compras en cantidad, o costos totales de establecimientos mas

bajos.
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1.3. Justificacién.- La empresa se preocupa por mantener a sus
clientes siempre satisfechos, cubriendo sus expectativas y
necesidades, en lo que se relaciona con su variedad de
productos. A lo largo de su trayectoria ha observado que su
distribucién a sucursales y pedidos de importacién no logran
cubrir los estandares de rotacion con respecto a las demandas de
ventas. Al analizar las constantes quejas de los Jefes de
sucursales (cliente interno} y de la alta demanda por parte de los
clientes finales, la empresa considera que les hace falta un
sistema o mejorar el proceso de Pedidos de Importaciéon y
distribucion de materiales a las sucursales. Por eso mediante
esta propuesta de “Disefiar un modelo para el proceso de
importaciones y abastecimiento a sucursales soportado con
métodos matematicos y técnicas estadisticas, para asi presentar

mejoras en los indices de ventas y de rotacion de la empresa.

1.4. Objetivos.- Entre los principales objetivos tenemos los

siguientes:

1.4.1. Objetivo General.- Proponer un disefio que ayude a
controlar, optimizar y mejorar los pedidos de importacion y
su vez se pueda cubrir las expectativas en el abastecimiento

de materiales a las sucursales.

1.4.2. Objetivos Especificos.- Los objetivos especificos se
refieren, al desarrollo del disefio del modelo de los procesos
de importaciones y abastecimiento de sucursales por lo cual

se persigue:
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Definir e identificar los productos por su rotaciéon de ventas

para clasificar y determinar los de alta, media y baja rotacion.

Mejorar la productividad de la empresa al lograr realizar
pedidos para satisfacer las demandas de las sucursales como

la de los clientes.

Disefiar y elaborar mecanismos como procedimientos y
reportes para que los procesos de importaciobn y

abastecimiento se manejen de manera eficaz y productiva.

Implementar y mantener un sistema para realizar los pedidos
de importacidbn considerando a los productos de mayor

rotacion.

Establecer un sistema para distribuir de manera equitativa los

materiales a las diferentes sucursales.

Fomentar la aplicaciéon del disefio de importacion a la alta

direccion.
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CAPITULO II

2. MARCO REFERENCIAL

2.1. Antecedentes.-

La compania se dedica a la importacion de materiales de
ferreteria industrial, en su larga trayectoria se ha venido desarrollando
el proceso de los pedidos a través de la experiencia de su propietario el
cual coordina los pedidos sin considerar las necesidades de sus
Sucursales y los materiales que mayor demanda tienen el en mercado.
La compania utiliza el sistema de inventario permanente rotativo y el
método para la evaluacion del inventario es el PEPS (primeras en

entrar primeras en salir).

'2.2. Marco Conceptual.- Para la realizacibn de este proyecto
utilizaremos el Modelo de cantidad econ6mica de pedido, porque este
método ayuda a conocer los costos y determinacion de los pedidos

donde se considera lo siguiente:

e La demanda del articulo es de una tasa constante y quien toma
las decisiones la conoce de antemano.

e Los costos relacionados con el modelo permanecen constantes.

e La cantidad de pedido por orden es la misma.

e El pedido se recibe en el momento que se ordena.

* El inventario se restablece en el momento en que se agota.

ICM 7 ESPOL



Disefio de un Modelo del proceso de importaciones y abastecimiento
a sucursales de una empresa de Ferreteria Industrial. MPC

* El proveedor nos surte las cantidades solicitadas en un solo lote.

Se conoce también el tiempo de adelanto, que es €l tiempo transcurrido
entre la colocacion del pedido y su recibo en el inventario, o el tiempo

necesario para adquirir un articulo.

2.3. Marco Teérico
Con este método la empresa podra conocer que materiales son
los que mayor venta tienen y cuales se deberian comprar que

cantidades y a que sucursales enviar.

2.3.1. PEPS (Primeros en entrar, primeros en salir).- Método de
contabilidad de inventario que asigna el costo de las unidades

mas recientemente adquiridas al de los bienes vendidos.

2.3.2. Inventario Permanente.- Sistema que mantiene un
registro permanente continuo el cual deduce diariamente las

existencias y el costo de los bienes vendidos.

2.3.3. Modelo de la Cantidad de Pedido Econémica.- La
demanda del articulo es de una tasa constante y quien toma las
decisiones la conoce de antemano, los costos relacionados con el

modelo permanecen constantes, la cantidad de pedido por orden

es la misma, el pedido se recibe en el momento que se ordena. El
inventario se restablece en el momento en que se agota, el
proveedor nos surte las cantidades solicitadas en un solo lote, se

conoce también el tiempo de adelanto, que es el tiempo
transcurrido entre la colocacion del pedido y su recibo en el

inventario, o €l tiempo necesario para adquirir un articulo.
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2.3.4. Enfoque Algebraico.- Podemos decir que en términos del
costo total de inventario, el punto mas econémico es aquel en
que el costo cargado al inventario es igual al costo de los
pedidos, y ese es el concepto que se usa en el enfoque

algebraico.

2.3.5. Enfoque Tabular.- Un enfoque tabular para resolver la
cantidad economica de pedido es el de tanteo, donde el costo
total es la cifra que hay que reducir al minimo, este es mas bajo
cuando los costos de existencia son iguales a los costos de los
pedidos. Una seria limitacion del enfoque tubular es que en
muchos casos hay que examinar un numero relativamente
grande de alternativas, antes de que pueda determinar la mejor

combinacion del menor costo posible.

2.3.6. Enfogque Grafico.- Los datos calculados en el enfoque
tabular pueden expresarse en forma grafica para mostrar la
naturaleza de los costos opuestos relacionados con un problema
de cantidad econdmica del pedido, los costos totales anuales del
inventario, los costos cargados al inventario y los costos de los
pedidos, primero disminuyen, llegan a un punto bajo, donde los
costos cargados al inventario igualan a los costos de los pedidos,
y luego aumentan a medida que aumenta la cantidad econémica

de los pedidos.
2.3.7. Enfoque de comparaciéon de costos.- Es utilizado para

evaluar mediante tres enfoques los descuentos por compras en

grandes cantidades.
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2.3.

2.4.

Ic™M

Marco de referencia.- En este presente proyecto estara

apoyado en herramientas estadisticas tales como la media,
entre los materiales de mayor rotacidén; para asi poder
realizar los pedidos para la importacién, y su respectiva
distribucién hacia las Sucursales. Por lo cual se considera
al Modelo de Cantidad Econdémica de Pedidos ya que por
medio de este método se puede analizar cuando y cuantos
pedidos se deben realizar, dependiendo de los volumenes

de salida de la misma.

Hipotesis.- La empresa presenta los siguientes problemas:

Las sucursales se abastecen de mercaderia con muy poca
rotacion. La importacion de la mercaderia, no satisface a
las necesidades reales de los pedidos que hacen las
sucursales. No se conoce un ranking de materiales, cuales
son los de mayor rotacion.

Las importaciones se realizan (inicamente por intuicion.

10 ESPOL
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CAPITULO III

3. Diseiio Metodologico

3.3. Introduccion.-

A través de de la historia se han preocupado por la producciéon y
distribucion de sus productos por lo cual por medio de este proyecto
se ayudara a la compania a optimizar y mejorar sus pedidos de
importacion y al mismo tiempo pueda definir de una manera

correcta la distribucion hacia sus Sucursales.

En la compafia se realiza la adquisicion de materiales por medio de
importaciones en la actualidad la compafiia no se ayuda con
ninguna de estas herramientas que podrian ayudar en su sistema de

. inventario y en la distribucion de sus Sucursales.

Actualmente la compafila no satisface las necesidades de sus
sucursales cuando llega el pedido de importacion se agota de una
manera inmediata y las sucursales no reciben sus pedidos para

satisfacer a sus clientes.

Como se habia establecido por la cantidad de inventario que maneja
la compafiia se decidio trabajar con la tuberia porque es la que mas
rotacion tiene y ademas es el producto con mas demanda para poder
desarrollar el proyecto y ademas poder desarrollar un modelo para la

distribucion de dichos materiales hacia las diferentes Sucursales.

ICM 11 ESPOL
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3.4. Marco Geografico.- La comparnia se encuentra ubicada
estratégicamente en la via Industrial de Daule. Sus Sucursales las
tiene en las provincias y ciudades mas importantes del pais en
Guayaquil tiene 3 Sucursales, 2 en Quito, 1 en Cuenca, 1 en Manta,
1 en Santo Domingo de los Sachilas también ubicados en las zonas
industriales de cada una de ellas. Siendo una de sus mas rentables,

Manta y Quito.

3.5. Procesos Actunles.- La compania realiza su procesos de pedidos de

importacion de la siguiente forma: El gerente se encarga de hacer los
pedidos a sus proveedores de China y Holanda por medio del correo
electronico, luego sus proveedores le devuelven por la misma via
cuanto es total de materiales que le enviaran el para hacer sus
pedidos los realiza observando que materiales estan agotados o por
agotarse, luego tiene una comparfia que se encarga de la liberacion
del producto en la aduana la embarcan a los traileres y de ahi los
llevan a la bodega principal. Al momento de dar a conocer a las
Sucursales la llegada del material empiezan a enviar sus pedidos los
mismos que deben pasar por el duefio de la compafiia y este decide
que les envia sin considerar cuales son los materiales que mas vende

esa Sucursal.

3.6. Poblacién.- La poblacion que tiene la comparfiia es muy amplio

representa el 100% del inventario, por lo cual se tomara una muestra

que representa el 40% de las ventas. (Anexo 1)

3.7. Muestra.- La muestra que se considera para este proyecto es la

ICM

tuberia ya que luego de analizar sus ventas se pudo corroborar que
estos representan la mayor venta de la compaiiia enfocandose en la

tuberia para soldar C/40, C/80 y la tuberia inoxidable.
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3.8.Descripcion de las Variables.- Las principales variables del estudio

son las siguientes:

v Rotacion de Inventario.- Permite conocer a la compaidia que
material tiene mas salida.

v Cantidad optima de pedido.- Permite que la compania realice
pedidos optimos para la necesidad de sus clientes.

v Costo de pedido.- Permite que la compania obtenga precios
adecuados para los respectivos pedidos y entrega en el puerto.

v Costo de mantenimiento. - permite a la compafia conocer los
costos por mantener el inventario dentro de la bodega, lugar,

espacio.

ICM 13 ESPOL
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CAPITULO IV

4. Presentacion de los Resultados

4.1. Rotacion de Inventarios:

Por medio de la rotacién de inventarios se puede conocer los
materiales de mayor rotacion dentro de la compania por lo cual se

presentan los siguientes resultados.

Para este analisis se consideran los anos 2006 y 2007 por lo cual se

generan los siguientes indicadores:

Tabla # I
Indices de Rotacién 2006 2007
Rotacion de inventario (tuberias) 134.25 | 295.48
Rotacién en namero de dias (tuberias) 2.71 1.24
Fuente: Empresa Elaborado por: Flora Zambrano

Por lo que se puede observar en el 2007 la rotacion de la tuberia
ascendi6 un 2.20%.

Para el caso de los numeros de dias de rotacion podemos observar
que a mayor rotacion el n(imero de dias de rotacidon disminuye que €s

Io que ocurre en el 2007.
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4.2. Cantidad optima de pedido

La cantidad optima de pedido es una parte importante para los
inventarios ya que después de conocer su rotacién en los ahos 2006
y 2007 que son los anos que se utilizan para el estudio de este

proyecto por lo cual se presentan los siguientes indicadores:

Tabla # II
| Indices de la cantidad optima de pedido 2006 2007
| Cantidad optima de ordenes por afio 426 1110
' Cantidad optima en délares por orden 2 4
Fuente: Empresa Elaborado por: Flora Zambrano

Como se puede observar los pedidos aumenta en el 2007 por la gran
salida que tienen estos materiales pero aun asi no se satisface la
demanda de los clientes, lo mismo se observa en la cantidad de

ordenes de pedido para la importacion.

4.3. Costo de pedido

Otro indicador importante para el analisis de este proyecto es el costo

de pedido lo cual se presenta a continuacion:

Tabla # III
indices Costo de pedido 2006 2007
Costo del pedido 980.250 | 1012.550
Fuente: Empresa Elaborado por: Flora Zambrano

Como se puede observar también existe una variacion en los costos

de pedidos en el 2007.
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4.4. Costos de mantenimiento

En cuanto al indicador de los costos que son importantes para los

pedidos de inventario se detallan a continuacion:

Tabla # IV
Indices Costo de 2006 2007
mantenimiento
Costo de mantenimiento 12.86 30.94
Fuente: Empresa Elaborado por: Flora Zambrano

Como se puede observar en lo que corresponde al costo de
mantenimiento del inventario varia de acuerdo a la cantidad
mientras mas pedido se hace mas aumenta el valor del costo de
mantenimiento como se puede apreciar en los anos que se tienen

como base de estudio de este proyecto.

Por lo cual después de un analisis se puede determinar lo siguiente:
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Tabla V
Clasificacién de los materiales segiin su
demanda
DEMANDA
No MATERIALES %
1 Tuberias 43,81
2 | Accesorios P/soldar 6,25
3 Accesorios Inoxidables 1,62
4 | Accesorios A/ Forjado 1,20
5 Accesorios Galvanizados 0,79
6 | Accesorios H/negro 1,08
7 Accesorios Gruvlock 0,98
8 Valvulas 9,07
9 Aceros Inoxidables 10,42
10 | Perfilerias 5,21
11 |Planchas 12,40
12 |Aceros 6,50
13 |Bronces 0,34
14 | Miscelaneos 0
15 |Empaques 0,23
16 | Garruchas 0,10

Fuente: Datos obtenidos de la empresa ventas vs pedidos
Elaboracién: Flora Zambrano

Materiales segan la Demanda

s

15 1

Grafico 1

Materiales

Elaborado por: Flora Zambrano
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De acuerdo a esta clasificacion podemos observar que ¢l producto de
mayor demanda son las tuberias, seguido de las planchas, Aceros
Inoxidables, Valvulas, Aceros y Accesorios P/Soldar observando que los
de menor demanda estan los Miscelaneos, Empaques, Garruchas y
Bronces. Por esta razon se decide trabajar con las tuberias ya que son

la de mayor demanda para nuestro estudio.

DATOS PARA ANALISIS DE RANKING

La Compafiia tiene un sistema en el cual se puede calcular la rotacion
de los productos a la fecha que uno desea conocer, como para de este
proyecto se esta trabajando con los afos 2007 del caso estudio que es
la tuberia se presenta los siguientes datos:

Luego de tener estos datos se presentan los resultados para comparar

la rotacion de los materiales durante el afio 2007.

Tabla VI
Ranking de Tuberias al aiio 2007

No DESCRIPCION ROTACION
1 |Tubo C/30P/81/2" 17,21
2 |TuboC/30P/S11/2" 10,84
3 |Tubo C/30 P/S 2" 8,54
4 |Tubo C/40 P/8 1/2" 29,50
5 |Tubo C/40 P/S 3/4" 132,15
6 [TuboC/40P/S 1/4" 62,31
7 |Tubo C/40P/S 1 1/4" 186,45
8 |Tubo C/40P/S11/2" 148,79
9 |Tubo C/40 P/S 1" 133,25
10 | Tubo C/40 P/S 2" 155,42
11 |Tubo C/40 P/S 3" 133,18
12 [Tubo C/40 P/S 4" 111,12
13 [Tube C/40 P/S 5" 78,50
14 |Tubo C/40 P/S 6" 130,30
15 [Tubo C/40 P/S 8" 145,68
16 | Tubo C/40 P/S 10" 89,77
17 [Tubo C/40 P/S 12" 79,10
18 [Tubo C/40 P/S 14" 26,04
19 [Tubo C/40 P/S 16" 12,96
20 |Tubo C/80 P/S 1/2" 100,12
21 [Tubo C/80 P/S 3/4" 85,32
22 | Tubo C/80 P/S 1/4" 58,50
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Tabla IV

Ranking de tuberias al afo 2007

23 [Tubo C/BOP/S 1 1/4" 89,20
24 |Tubo C/80P/S11/2" 114,36
25 |Tubo C/80 P/S 1" 121,68
26 [Tubo C/80 P/S 2" 105,60
27 [Tubo C/B0P/S 3" 125,81
28 |Tubo C/80 P/S 4" 59,10
29 [Tubo C/80 P/3 5" 66,99
30 |Tubo C/B0 P/S &" 79,43
31 |Tubo C/80 P/S 8" 36,01
32 |Tubo C/80 P/S 10 21,91
33 | Tube C/ESTANDAR P/S 16" 10,52
34 |Tubo C/ESTANDAR P/S 18" 6,44
35 |Tubo C/ESTANDAR P/S 20" 5,88
36 |Tubo C/ESTANDAR P/S 24" 7,80
37 |Tubo C/160 P/S 1/2" 11,50
38 [Tubo C/160P/S 1 1/4" 9,84
39 |Tubo C/160P/S11/2" 6,42
40 |Tubo C/160 P/S 2" 7,20
41 |Tubo Inoxidable C/40 1/2" 83,30
42 | Tubo Inoxidable C/40 3/4" 88,12
43 |Tubo Inoxidable C/40 1" 97,04
44 | Tubo Inoxidable C/40 1 1/2" 101,42
45 | Tubo Inoxidable C/401 1/4" 96,11
46 | Tubo Inoxidable C/40 2" 80,01
47 | Tubo Inoxidable C/40 3" 65,61
48 | Tubo Inoxidable C/40 4" 55,93
49 |Tubo Inoxidable C/40 6" 18,56
50 | Tubo lnoxidable C/40 8" 20,23
51 |Tubo Inoxidable C/40 10" 12,99
52 |Tubo Inoxidable C/10 1/2" 40,05
53 | Tubo Inoxidable C/10 3/4" 38,12
54 |(Tubo Inoxidable C/10 1" 87,00
55 |Tubo Inoxidable C/101 1/4" 88,10
56 |Tubo Inoxidable C/101 1/2" 72,45
57 |Tubo Inoxidable C/10 2" 64,87
58 |Tubo Inoxidable C/10 3" 51,23
59 |Tubo Inoxidable C/10 4" 41,66
60 | Tubo Inoxidable C/10 6" 22,88
61 |Tubo lnoxidable C/10 8" 24,60
Tubo Inoxidable redondo 38,1
62 [x1,5 56,85
63 | Tubo Inoxidable redondo 38,1 x 2 54,14
Tubo Inoxidable redondo 50,1
64 |[x1,5 29,40

19

MPC

ESPOL



Disefio de un Modelo del proceso de importaciones y abastecimiento

a sucursales de una empresa de Ferreteria Industrial. MPC
Tabla IV
Ranking de Tuberias al afno 2007

65 |Tubo Inoxidable redondo 50,1 x 2 33,40
Tubo Inoxidable redondo 63,1

66 x1,5 26,99

67 | Tubo Inoxidable redondo 63,1 x 2 30,12
Tubo Inoxidable rectangular 38,1

68 [x1,5 63,40
Tubo Incoxidable rectangular 38,1

69 |x2 68,71
Tube Inoxidable rectangular 50,1

70 [x 1,5 57,89
Tubo Inoxidable rectangular 50,1

71 |x2 43,68
Tubo Inoxidable rectangular 63,1

72 |x 1,5 34,82
Tube Inoxidable rectangular 63,1

73 |x 2 26,80
Tubo Inoxidable cuadrado 38,1 x

74 | 1,5 96,11
Tubo Inoxidable cuadrado 38,1 x

75 |2 85,05
Tubeo Inoxidable cuadrado 50,1 x

76 (1,5 28,66
Tubo Inoxidable cuadrado 50,1 x

77 |2 65,23
Tubo Inoxidable cuadrado 63,1 x

78 (1,5 57,02
Tubo Inoxidable cuadrade 63,1 x

79 |2 59,60

80 | Tubo Inox. Sanitaria 38,1 x 1,5 34,99

81 | Tubo Inox. Sanitaria 38,1 x 2 23,57

82 | Tubo Inox. Sanitaria 50,1 x 1,5 13,50

83 |Tubo Inox. Sanitaria 50,1 x 2 33,00

84 | Tubo Inox. Sanitaria 63,1 x 1,5 47,68

85 |Tubo Inox. Sanitaria 63,1 x 2 35,98

86 | Tubo Inox. Sanitaria 72,1 x 1,5 64,58

87 | Tubo Inox. Sanitaria 72,1 x 2 59,86

88 |Tubo Inox. Sanitaria 101,1x 1,5 66,85

89 | Tubo Inox. Sanitaria 101,1 x 2 61,01

90 |Tubo P/Caldero 1 1/2" 88,80

91 [Tubo P/Caldero 2" 100,00

92 [Tubo P/Caldero 2 1/2" 112,41

93 |Tubo P/Caldero 3" 101,44

94 | Tubo Galvanizado ISO 1l 1/2" 54,16

95 | Tubo Galvanizado ISO 1l 3/4" 46,79

96 |Tubo Galvanizade ISO 1l 1" 25,80

97 |Tubo Galvanizado ISQ 1 1 1/4" 27,86

98 | Tubo Galvanizado ISOIl 1 1/2" 30,11

99 | Tubo Galvanizado ISC Il 2" 33,95

100 | Tubo Galvanizado IS0 II 3" 26,45
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Tabla IV

Ranking de Tuberias al aiio 2007

101 | Tubo Galvanizado 1SO I 4" 13,33
102 | Tubo Galvanizado ASTM 120 1/2" 4,98
103 | Tubo Galvanizado ASTM 120 3/4" 3,80
104 | Tubo Galvanizado ASTM 120 1" 6,35
Tubo Galvanizado ASTM 120 1
105(1/4" 8,01
Tubo Galvanizade ASTM 120 1
106(1/2" 11,00
107 [ Tubo Galvanizado ASTM 120 2" 8,70
108 | Tubo de Cobre 1/2" 0,00
109 | Tubo de Cobre 1 1/4" 0,00
110 | Tubo de Cobre 1 1/2" 0,00
111 | Tubo de Cobre 2" 0,00
112 | Tuberia P/mueble 1/2" 0,00
113 | Tuberia P/mueble 1/4" 0,00
114 | Tuberia P/mueble 1 1/4" 0,10
115 | Tuberia P/mueble 1 1/2" 0,04
116 | Tubo de Aluminio 1" 0,18
117 | Tubo de Aluminio 2" 0,51
118 | Tubo de Aluminio 3" 0,25
119 | Tubo PVC 1" 0,10
120 |Tubo PVC 1 1/2" 0,04
121 | Tubo PVC 2" 0,00
122 | Tubo PVC 3" 0,00

Fuente: Datos obtenidos de la empresa ventas en el

ano

Elaborado por: Flora Zambrano

MPC

Durante el 2007 la tuberia que mas rotacion ha tenido es la tuberia

c/40 1% que esta representada con el color azul, seguida de las
tuberias C/40 27, 12", Tubo C/80 37,17 1%”, %47, %", Tubo C/40 2, 37,
8”, 67, %", 10”7, 127, C/30, C/160, Estandar.
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Tuberia C/30, C/40 P/Soldar
gm'm.r_.._ ....... - - - - . - o -
180,00 ] ETUDO C/30 P/S 172"
WD Tubo CI30 P/S 1 112"
|DTubo C/30 PIS 2"
160,00 1 |CITubo 140 PIS 112
W Tubo C/40 PIS 3/4"
140,00 K Tubo C/40 PIS 114"
] jl:lTubo CI40 PIS 1 114"
12000 ] '0Tubo C/40 P/S 1 172
B Tubo C/40 P/S 1"
M Tubo C/40 PIS 2"
100,00 1——— - DI Tubo C/40 P/S 3
DTubo C/40 P/S 4"
80,00 MO Tubo C/40 P/S 5
MB Tubo C/40 PIS 6
50,00 DTubo C/40 P/S 8"
OTubo Ci40 PIS 10¢
‘000 L OTubo G40 PIS 12
' OTubo G140 PIS 14"
I LTubo C/40 P/S 16"
26,00
W,J]I: [ ]
1 Medidas
Grafico 2
Elaborado por: Flora Zambrano
Tuberia C/80, Estandar, C/160
1m.m = o . ——— . . A
D Tubo C/80 PIS 172° 1
— WO Tubo C/80 PIS 3/
120,00 OTubo C/80 P15 1/4*
OTubo C/80 PIS 1 1/4"
& Tubo C/80 PIS 1 12"
100,00 W Tubo C/80 PIS 1"
. OTubo C/AO0 PIS 2
Rotacién OTubo C/B0 PIS 3
80,00 4—] BTuba C/60 P/S 4
D Tubo C/B0 PIS 5"
OTubo C/60 P/S 6"
OTubo C/80 P/S 8"
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{8 Tubo C/ESTANDAR P/S 168!
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DTubo CHED PIS 172
20,00 DTubo CAG0 PIS 1 114"
OTubo G160 PIS 1 172"
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0,00
1 Medidas
Griéfico 3

Elaborado por: Flora Zambrano
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A continuacion tenemos el ranking de la tuberia inoxidable en los
cuales podemos detallar los siguientes: Tuberia Inox. C/40 1%", 1”
Tubo Inox. Cuadrado 38.1 x 1.5, 3%” 38.5x 2, C/10 1%”, 17, %, 2" C/10
1%, 27, rectangular 38.1 x 1.5, 38.1 x 27, cuadrado de 50.1 x 1.5, 63.1

x 5y el resto tuberia se mantiene debajo de ellos.

OTubo Inoxidable C/40 1/2"
Tuberia Inox. C/40, C/80,varias MO Tubo Inoxidable C/40 34"
OTube Inoxidakle C/40 1"
120,00 e rm e e e s s <t s rare o+t caminmim cmie e | 1TubO InOXidl@ble C/40 1 172"
0 Tube Inoxidable C/40 1 1/4"
M0 Tubo Incxidable C/40 2"
OTube Incxidable C/40 3"
100,00 T B Tubo Inoxidable €140 4"
# Tubo Incxidable C/40 6"
W] Tubo Inoxidable C/40 8"
O Tubo Inoxidabte C/40 10"
O Tubo Inoxidable CHMG 172"
M Tubo Inoxidable C/10 3/4”
B Tubo Inoxidable C/10 1*
BTubo Inoxidable C/10 1 174"
O7Tubo Inoxidable C/10 1 12"
OTubo inoxidable C/10 2
OTubo Inoxidable C/10 3"
OTubo Inoxidable C/10 4"
OTubo Inoxidable C/10 6"
OTubo Inoxidable C10 8"
OTubo Inoxidable redondo 38,1 x1,5
2000 H D Tubo Inoxidable redondo 36,1 x 2
N OTube Inoxidabie redondo 50,1 x1,5
DOTubo Inoxidable radondo 50,1 x 2
O Tubo Inoxidable redondo 63,1 x1.5
0,00 .U O Tubo Inoxidable redende 63,1 x 2
1 BTubo Inoxidable rectangular 38,1 x1,5
Medidas O Tubo Inoxidable rectangular 36,1 x 2
Gréfico 4 Tubo inoxidable rectangular 50,1 x 1‘4

Elaborado por: Flora Zambrano OTubo hoxidable rectangular 50,1 x 2

En cuanto al resto de tuberia tenemos a la tuberia P/Caldero 27, 3”
2%", 14", Tubo Galvanizado %7, 34”7, 27, 1%, 1Y%, 1”7, 4” tubo ASTM 120

1'%, 1%, 1, 2, %", y el resto de tuberia que no ha tenido movimiento.
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{OTubo PrCalders 1 12
Tuberia Varias y de Caldero W3 Tubo PiCaldero 2°
OTubo PiCaldero 2 172"
120,00 1 —— e e mmmnim e e e e e e e e e e e s R OTubo PiCaldero 3"
M Tubo Galvanizadoe 18O 11 172"
I Tubo Galvanizade 18O 11 3/4"
OTubo Galvanizade 1SO 11 1*
OTube Galvamzado 1SO 11 1 1/4"
B Tubo Galvanizado (SO Il 1 1/2*
W0 Tubo Galvanizado I1SC 1L 2"
OTubo Galvanizado ISO 113"
OTubo Galvamzadoe IS0 11 4"
M0 Tubo Galvamzado ASTM 120 1/2" |
il Tubo Galvanizado ASTM 120 3/4"
DTubo Galvanizado ASTM 120 1"
OTubo Gelvanizado ASTM 120 1 1/4
DOTubo Galvanizado ASTM 120 1 1/2
DOTubo Galvanizado ASTM 120 2¢
DTubo de Cobre 172"
DTubo de Cobre 1 1/4"
OTubo de Cobre 1 1/2*
OTubo de Cobre 2
DOTuberia P/mueble 1/2"
OTubena Pimueble 1/4*
OTuberia P/mueble 1 1/4"
DTubena Pimueble 1 1/2"

100,00 1

20,00 1

0,00 H || DOTubo de Alumime 1

1 Medidas OTubo de Alummnio 2"

Grafico 5 E1Tubo de Aluminio 3"
Elaborado por; Flora Zambrano MTubo PVC 1

DTubo PVC 1172

Siguiendo con el analisis y observando el cuadro de demanda de la
compania podemos observar que hay mayor demanda de tuberia c/40
de %", 1 %,1%,1,2,3,4,6, 8, 12 yen los ¢c/80 3”,1” 1%”, %", X", ya
que el eje central de las ventas de la compaiiia es la venta de las tuberia
que mas demanda tiene y la que mas se importa en el afio, en el 2008
se ha importado unas 4 veces. Segun los archivos de recepcion de

materiales de la empresa.

A continuacién se realizara el Modelo de cantidad econémica de pedido

para este tipo de tuberia C/40 y C/80 para soldar en el afio 2007.

Se empezara con el enfoque algebraico para el pedido:
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Datos de costos de importacion de la tuberia C/40 y C/80 en varias

medidas:
Tabla VII
VARIABLE INFORMACION FACTOR RESULTADOS
A 62°352.685 1 62°352.685
R 10.172 4 40.688
C 570.78 1 579,78
S 3.584 1 3.584
| 4.58 1 4 58

Fuente: Datos obtenidos de la empresa ventas en el ano
Elaborado por: Flora Zambrano

A continuacién de acuerdo a estos datos vamos a presentar las
cantidades de pedidos que se deben realizar para que la empresa pueda

satisfacer la demanda de sus clientes:
Por lo tanto aplicamos el Enfoque Algebraico:

Con esta formula se define cuanto es lo 6ptimo de pedido:

0=125_ 20344
CI

Con la siguiente se considera la cantidad que se debe pedir:

Al
25

N= =19.90

Y ahora se puede considerar las unidades fisicas que se deben pedir

anualmente:

R=(Q*N = 40.484.56
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Tabla VIII
ENFOQUE TABULAR
Muestras N Q CP CcM CT
A 18 45,385.46 64512 602581,03 667093,03
B 21 48,357.23 75264 642037,11 717301,11
c 19,90 | 40,484.56:| 71321,6 |537511,96| 608833,56
D 22 58,976.82 78848 1046861,9| 1125709,90

Fuente: Datos obtenidos de la empresa ventas en el aflo
Elaborado per: Flora Zambrano

Para el estudio se tomo como muestras estos nimeros de pedidos para
conocer cual es el mas optimo: y se observa que en la primera muestra
a menor pedido menor son los costos de pedido y mantenimiento, en la
muestra B y D ocurre que son mayores que el sugerido luego de
aplicado el modelo se tiene que aumenta la cantidad de pedido los
costos también son altos; mientras en la muestra C que fue la del
estudio el numero de pedido es optimo para satisfacer la demanda y
estos son menores comparados con el caso B y D aunque el A es menor
pero sus costos totales son altos. Por medio de este modelo se puede

definir el pedido y los costos.

A continuaciéon se presenta un grafico en cual se puede apreciar de una

manera mas visible lo anteriormente explicado.

ICM 26 ESPOL



Diseiio de un Modelo del proceso de importaciones y abastecimiento

8 sucursales de una empresa de Ferreteria Industrial.
L ———————————————————————————————————— ]

MPC

y

E

cP
Grafico 7
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Elaboradoe por; Flora Zambrano
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Con este modelo

la compania puede

realizar

los procesos de

abastecimiento de pedidos de materiales de importacion. Para asi poder

satisfacer las necesidades de sus clientes.

A continuacion se presenta la clasificacion de los materiales por

sucursales que va ayudar a planificar los envios a cada una de ellas

porque también son considerados cliente (interno), cuya finalidad

también es satisfacer a sus clientes.

TABLA IX

Rotacion de Tuberias por Sucursales ajio 2007

. GUAYAQUIL MANTA

No DESCRIPPCION Suc. | Suc. | Suc.

1 2 3 Suc.4
4 [Tubo C/40 P/S 1/2" 15,45| 2,53 | 7,06 3,42
5 |Tubo C/40 P/S 3/4" 9,65 | 5,46 | 2,28 3,84
6 [Tubo C/40 P/S 1/4" 12,5 | 4,03 | 0,71 5,69
7 |Tabo C/40P/S 1 1/4" 82,45]63,42|52,02| B1,66
8 TuboC/40P/3 1 1/2" 55,46 | 20,45 /66,37 15,51
9 Tubo C/40P/S 1" 58,20 42,39/ 53,99| 81,66
10 | Tubo C/40 P/S 2" 60,99 69,37 | 9,37 | 33,25
11 |Tubo C/40 P/S 3" 59,43| 5,43 (13,44 | 26,48
12 |Tubo C/40 P/S 4" 26,46 (33,74 | 8,36 9,65
13 |Tubo C/40 P/S 5" 26,46 1,45 | 5,96 1,02
14 |Tubo C/40 P/S 6" 26,46 | 19,40 | 25,24 | 58,45
15 |Tubo C/40 P/S 8" 26,46 87,56 |19,32| 11,84
16 |Tubo C/40 P/S 10" 26,46 | 2,03 | 0,32 1,02
17 |Tubo C/40 P/S 12" 26,46 | 1,02 | 0,42 1,05
18 [ Tubo C/40 P/S 14" 26,46 | 0,42 | 0,58 0,58
19 [Tubo C/40 P/S 16" 26,46| 0,12 | 1,02 0,72
20 [Tubo C/80 P/S 1/2" 26,46 | 8,50 | 6,68 0,99
21 [Tubo C/80 P/S 3/4" 26,46| 3,33 [ 10,02 17,05
22 |Tubo C/80 P/S 1/4" 26,46 1,89 | 17,69 19,16
23 |Tubo C/80 P/S51 1/4" 26,46 34,531 33,83 34,93
24 Tubo C/8OP/S 1 1/2" 26,46 |25,36|31,10( 7,96
25 |Tubo C/80 P/S 1" 26,46 20,14 3,25 | 29,11
26 |Tubo C/B0 P/S 2" 26,46 |11,09| 7,81 7,18
27 |Tubo C/80 P/S 3" 26,46|17,82| 6,88 5,92
28 |Tubo C/80 P/S 4" 26,46 |15,20| 5,59 4,68
29 |Tubo C/80 P/S 5" 26,46| 1,02 | 3,23 1,38
30 [Tubo C/80 P/S 6" 26,46| 4,63 | 1,02 3,08
31 [Tubo C/80 P/5 8" 26,46| 1,52 | 5,51 15,42
32 |Tubo C/80 P/S 10 26,46 | 0,45 | 3,51 1,25
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ROTACION DE TUBERIAS POR SUCURSALES ARO 2007

MPC

41 |Tubo Inoxidable C/40 1/2" 26,46 | 8,75 | 7,92 1,80
42 | Tubo Inoxidable C/40 3/4" 26,46| 4,25 | 9,77 | 16,01
43 | Tubo Inoxidable C/40 1" 26,46| 3,69 | 366 | 37,05
44 [Tubo Inoxidable C/40 1 1/2" 26,46 | 1,48 | 2,79 0,80
45 [Tubo lnoxidable C/40 1 1/4" 26,46 1,88 | 1,56 9,24
46 | Tubo Inoxidable C/40 2" 26,46| 3,53 | 1,54 | 2,61
47 | Tubo Inoxidable C/40 3" 26,46| 2,26 | 4,34 | 24,82
48 | Tubo Inoxidable C/40 4" 26,46| 5,72 | 3,87 | 57,66
49 | Tubo Inoxidable C/40 6" 26,46 | 3,98 | 0,80 1,44
50 [Tubo Inoxidable C/40 8" 26,46] 6,42 | 0,03 | 3,44
51 [Tubo Inoxidable C/40 10" 26,46| 4,28 | 0,58 | 1,56 |
52 | Tubo Inoxidable C/10 1/2" 26,46| 1,73 | 5,18 | 7,28
53 |Tubo Inoxidable C/10 3/4" 26,46| 4,72 | 0,50 | 19,09
54 | Tubo Inoxidable C/10 1" 26,46 | 3,18 | 2,28 | 15,16
55 |Tube Inoxidable C/10 1 1/4" 26,46 | 2,90 | 5,87 | 31,07
56 | Tubo Inoxidable C/10 1 1/2" 26,46| 1,99 | 440 | 27,88
57 | Tubo Inoxidable C/10 2" 26,46 | 9,30 | 6,47 | 3,58
58 |Tubo Inoxidable C/10 3" 26,46 | 1,58 | 4,52 4,13
59 | Tubo lnoxidable C/10 4" 26,46 | 6,89 | 1,08 1,10
60 | Tubo [noxidable C/10 6" 26,46| 5,34 | 1,09 0,70
61 | Tubo Inoxidable C/10 8" 26,46 | 0,22 | 1,96 0,63
62 | Tubo Inoxidable redondo 38,1 x1,5 26,46 5,24 | 0,03 0,08
63 | Tubo Inoxidable redondo 38,1 x 2 26,46 | 3,09 | 0,23 0,02
64 | Tubo Inoxidable redondo 50,1 x1,5 26,46| 0,30 | 0,82 0,31
65 | Tubo Inoxidable redondeo 50,1 x 2 26,46| 0,88 | 0,64 | 0,05
66 | Tubo Inoxidable redondo 63,1 x1,5 26,46 | 0,21 | 0,08 0,73
67 | Tubo Inoxidable redondo 63,1 x 2 26,46 | 0,65 \ 0,28 0,42
68 | Tubo Inoxidable rectangular 38,1 x1,5 26,46 0,64 | 0,62 | 0,82
69 | Tubo Inoxidable rectanguiar 38,1 x 2 26,46 | 0,15 | 0,80 0,19
70 | Tubo Inoxidable rectangular 50,1 x 1,5 26,46 | 0,06 | 0,22 0,24
71 | Tube Inoxidable rectangular 50,1 x 2 26,46 | 0,76 | 1,80 0,69
72 | Tubo Inoxidable rectangular 63,1 x 1,5 26,46 0,30 | 0,41 0,23
73 |Tubo Inoxidable rectangular 63,1 x 2 26,46 | 0,61 | 2,23 0,49
74 |Tubo Inoxidable cuadrado 38,1 x 1,5 26,46 | 2,71 | 1,53 | 12,22
75 | Tubo lnoxidable cuadrado 38,1 x 2 2646 3,75 | 0,65 | 13,02
76 | Tubo Inoxidable cuadrado 50,1 x 1,5 26,46| 2,67 | 0,96 | 4,37
77 | Tubo Inoxidable cuadrade 50,1 x 2 26,46| 5,42 | 0,69 | 12,53
78 | Tubo Inoxidable cuadrado 63,1 x 1,5 26,46 | 6,02 | 0,93 1,98
79 | Tube Inoxidable cuadrado 63,1 x 2 26,46 497 | 0,77 1,36
90 | Tubo P/Caldero 1 1/2" 26,46 | 8,96 | 2,45 1,25
91 | Tubo P/Caldero 2" 26,46 | 6,25 | 9,39 | 16,25
92 |Tube P/Caldero 2 1/2" 26,46| 3,52 | 3,22 | 8,25
93 | Tube P/Caldero 3" 26,46 | 4,35 | 3,04 2,52
Fuente: Datos de la Compariia
Elaborado por: Flora Zambrano
29 ESPOL
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Con este analisis se puede determinar el envio del material hacia las
diferentes sucursales de acuerdo a su rotaciéon como se puede observar
una de las sucursales que mas rotacion tiene en tuberia ¢/40 y ¢/80
son la Sucursal 1 y 4 seguida del literal 2 y 3 como también se puede
confirmar con las ventas ya que estas son las sucursales que mas

ventas tienen.
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a sucursales de una empresa de Ferreteria Industrial,

MPC

PRESUPUESTO

El Analisis del Presupuesto del Proyecto se lo ha realizado dentro de las
expectativas y las necesidades de la empresa:

Equipo de 990.00 | 17.67
Computacion

Computadora 1 650.00

Impresora 1 85.00

(Multifuncion]

Material para conexion 45.00

de red

Licencia Windows XP 1 100.00

Licencia XP 1 110.00

Suministros de 69.17 1.23
Oficina

Teléfono digital 1 45.00

Resma de papel 2 6.40

tamafno A4

Grapadora 1 2.65

Perforadora 1 2,70

Cinta scoth 1 0.52

Boligrafos 6 1.80

Calculadora 1 4.85

Portaminas y minas 3 .25

Muebleria 118.00 | 2.11
Escritorio 1 78.00

2 sillas 1 40

Consultas 175.00 | 3.12 |
Analista de Sistemas 6 25.00

(Manejo del Programa

Capital)

Bibliografia 1 25.00

Asesoria 3,500.00 62.48
Disefio del Modelo de 3,500.00

Proceso de

Importaciones y

distribucion

Bonificacion al 750.00 | 13.39
personal

ICM

Elaborado po: Flora Zambrano
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Disefio de un Modelo del proceso de importaciones y abastecimiento
a sucursales de una empresa de Ferreteria Industrial. MPC

CAPITULO V
5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones:

1. Lo primero que se puede concluir que la comparnia no lleva de
manera correcta sus pedidos de Importacion por lo tanto se ven

afectadas las sucursales por la falta de materiales.

2. La compania se abastecia de acuerdo a las ventas y la experiencia
del Gerente General sin considerar la alta demanda o rotacion del

producto.

3. Las sucursales no pueden desarrollar sus ventas y no cumplen con

sus clientes porque los pedidos no abastecen su demanda.

4. Al momento de hacer los pedidos de importacién se decide su
compra por los siguientes puntos: Se revisa los materiales de mayor
salida, y el tiempo en que se realizo la Gltima importacion, no se
realiza una revision, clasificacion de los materiales con mayor

rotacién para poder planificar los pedidos.

5. Establecer un proceso de abastecimiento para que la comparfiia no
se vea afectada por la insatisfaccion del cliente que son los primeros
en observar esos detalles que la mercaderia recién ingresada ya esta

vendida dejando a muchos clientes en espera de ese producto.
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6. En cuanto a la distribucion de igual manera distribuir los materiales
a las sucursales de acuerdo a sus ventas para que no se vean

afectados por una mala planificacion en los pedidos.

5.2. Recomendaciones

1. Lo primero que se recomienda es aplicar el modelo presentado en

este proyecto para que asi puedan revisar costos y pedidos.

2. Que se analice por Sucursal las necesidades de abastecimiento
conociendo los materiales que mas rotacion tienen en cada una de

ellas.

3. Que se establezca el ranking de rotacion de materiales para que asi
se pueda satisfacer las demandas y se cumpla con la satisfaccion del

cliente para que no cause inconvenientes a los clientes.
4. Buscar un mecanismo en el cual se desarrolle un proceso en el cual

la mercaderia debe ser entregada en el momento que esta ya este

verificada y comprobada tanto en lo fisico como en el sistema.
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