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Resumen

El presente proyecto tiene como objetivo adaptar un método de control de inventarios
a una empresa comercializadora de herramientas para izaje y amarre de carga. Por lo

que el desarrollo de este estudio ha sido seccionado de la forma expresada a continuacién.

En el capitulo 1, luego de presentar una descripcién breve de la empresa y su actividad,
se definen los objetivos generales y especificos que contribuirdn al desarrollo de una

propuesta de mejora o solucién para la problematica planteada en esta misma seccion.

Posteriormente, en el capitulo 2 se exploran definiciones y conceptos relacionados a la
gestion de inventario de manera superficial o general dado que no se pretende brindar
un analisis profundo de los diversos aspectos y modelos relacionados con este tema,
pues por su complejidad estdn fuera del alcance de los objetivos de este trabajo de
graduacién. Ademas, con el objeto de tener un panorama maés amplio y claro de las pro-
puestas de implementaciones para una correcta administracién de inventarios en otras

organizaciones, se procede a revisar trabajos investigativos similares de otros autores.

La aplicacién de tres métodos de clasificacién de materiales para identificar los produc-
tos de mayor representatividad para el negocio, el uso de indicadores para medir algunos
de los procesos logisticos actuales y la implementacion de un modelo de regresién lineal
simple para conocer el tipo de demanda de cada item objeto de estudio, basicamente,

son parte del andlisis del capitulo 3 que se realiza sobre los datos recopilados.



La propuesta del sistema de inventarios se presenta en el capitulo 4. Se plantean los
modelos de inventarios que mejor se ajustan a las generalidades y necesidades de la
empresa. Es asi que los multiples productos de la empresa y el comportamiento de su
demanda orientan al desarrollo de politicas de pedido Power of Two y Silver & Meal,
basados en comparaciones entre los costos obtenidos de cada método, se procede a elegir
la mejor politica. Se disena un esquema de implantacion de indicadores que la empresa
debe adoptar para medir sus procesos.

Asimismo, la técnica 5’s es implementada parcialmente en las instalaciones fisicas de
almacenamiento y producciéon para alcanzar mayores niveles de productividad.
Finalmente, se determinan los beneficios esperados con la implementacion del sistema

de inventarios disenado.
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Capitulo 1

Introduccion

Partiendo del rol vital que juega la administraciéon y el control de inventario en la
productividad y competitividad de una organizacién, se ha realizado la presente investigacién
en el area de bodega de una empresa dedicada a la importacién, comercializacién,
produccién y distribucién de materiales que son utilizados para el levantamiento y
amarre de carga. Este proyecto consiste en disenar politicas éptimas de inventarios ya
que el actual modo de abastecimiento refleja una pobre adminsitracion de inventarios

que impacta en costos y nivel de servicio.



1.1. Breve descripcion de la empresa

Abastecimientos Industriales S.A, es una empresa nacional con méas de 30 afios de
actividad en el pais, dedicada a la importacién, comercializacién y distribucién de
cables de acero, cadenas, fajas de poliéster, accesorios de izaje y soluciones para el
levantamiento y amarre de carga. La fabricacién de estrobos corresponde a una de sus

actividades principales.

1.2. Planteamiento de la problematica

1.2.1. Situacién actual de la empresa

La empresa, objeto del presente proyecto, tiene una administracion de sus inventarios
basada netamente en decisiones empiricas, impactando directamente al nivel de servicio
ofrecido a sus clientes.

Politicas relacionadas al tema de abastecimiento han sido definidas por los directivos de
la empresa, las mismas que se detallan a continuacion:

Politica de compra

» Las compras de los materiales deben ser canalizados a través del Departamento
de Planificacion y Mercadeo. Este departamento ha establecido para cada SKU
un nivel minimo de existencia; a partir de ello, se decide el reaprovisionamiento

de materiales.
= Semanalmente se debe ejecutar una revisién en sistema y fisica de las existencias.

= Si el nivel de inventario de algin producto se encuentra por debajo del minimo

15



determinado, se procede con el pedido respectivo.

» FEl jefe de Planificacion y Mercadeo es la persona encargada de dar seguimiento a

todos los procesos de compra, sean estos locales o de importaciones.

s Toda compra local menor a $300 debe ser aprobada por el Jefe Administrativo
Financiero, mientras que montos mayores son autorizados por el Gerente General.
Toda importacién, indistinta del monto, debe ser autorizada por la Jefatura Admi-
nistrativa Financiera y Gerencia General; bajo la condicién de que la mercaderia

debe ser consolidada en un sélo contenedor por temas de seguridad.

Politica de despacho a clientes

El pedido debe despacharse en su totalidad. De no ser factible, la entrega no debe ser
inferior al 80 % en items de lo requerido por el cliente.

Politica de cumplimiento de entrega

De acuerdo a la disponibilidad de producto en almacén y al tamano de la orden de
pedido, se acordard con el cliente un tiempo de entrega de la mercaderia. Una vez

definido este tiempo, por ninguna razén debe incumplirse.

Estas son algunas de las politicas que se crearon para un correcto manejo de los
inventarios; sin embargo, a través de la practica de sus operaciones, la organizacién
estd consciente que no se las cumplen a cabalidad, lo que ha ocasionado ineficiencias.

Ademsds, Abastecimientos Industriales S.A. tiene una alta incertidumbre para determi-

nar los niveles de inventarios a mantener, tiempo y cantidades de aprovisionamiento.
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Esto se debe por los siguientes factores:

= La gama de sus productos es extensa dado que cada item cumple con alguna carac-

teristica técnica y/o propiedad: didmetros, dimensiones, grados, pesos, modelos y tipos.

= Sus productos pueden ser comercializados como terminados o como componentes
para manufacturar manualmente estrobos a partir de especificaciones del cliente.

Este esquema se define como “Ensamble a la orden”.

Entonces el amplio abanico de productos, la unicidad de pedidos de los clientes y el
incumplimiento de las politicas establecidas por la empresa conllevan a que no cuente con
inventarios suficientes para cumplir con lo solicitado, consecuentemente la organizacién
se ve obligada a realizar compras adicionales para adquirir los faltantes en bodega,
acarreando costos innecesarios y descuidando el nivel de servicio puesto que, generalmente,

los tiempos esperados de entrega del producto no son cumplidos.
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Representacion gréafica del diagnéstico de la situacion actual de la empresa.

| Recurse I

Registrono continuo de los movimientes
¥ tx: 1 realizadas

Mala coordinacion entre las dreas de
Ventas, Compras v Almacen.

Incumplimiento de Politicas

estabecidas porla Empresa
Desconocimiento del impactode una
mala gestién en los inventarios

Errores en generacién de
érdenes de produccién

Errores en generacién de

pedidos aproveedores \(

Deficiente
=| Administracion
del Inventario

Politicas de pedidos no éptimas

Tomas fisicas de inventarios esporadicas

Carenciade cultura de comunicacién
emnterrelacién entre ireasde
Ventas, Comprasy Almacen.

Falta de Indicadores de Gestién

Figura 1.1: Diagrama Causa - Efecto

Definiendo el problema a través del diagrama causa-efecto se ha detectado oportunidades
de mejora en la gestién actual del abastecimiento e inventarios, en donde el propdsito e
interés de este estudio es buscar el nivel de equilibro entre las necesidades de los clientes,

la cantidad de inventario y los costos relacionados.

1.3. Objetivos de la investigacion

1.3.1. Objetivo general

Minimizar los costos relacionados a las existencias mediante un sistema de inventarios

que optimice procesos y nivel de servicio de la empresa.
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1.3.2. Objetivos especificos

Diagnosticar la situacién y administraciéon actual de los inventarios a través de

una recoleccién y andlisis de datos.

Identificar los productos mas importantes para el negocio, utilizando varios méto-

dos de clasificacion de materiales.

Determinar el tipo de demanda mediante un modelo de regresién lineal simple

para definir el modelo de inventario a implementar.

Establecer politicas éptimas de inventarios.

Implantar indicadores logisticos de administracion de los inventarios.

Desarrollar en almacén un area de trabajo organizada que permita el correcto

desempeno de las operaciones diarias.
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Capitulo 2

Marco teodrico

2.1. Fundamentos teoricos

2.1.1. Terminologia

2.1.1.1. SKU

Término logistico que se utiliza para identificar diferentes productos o items.

2.1.1.2. KPI

Siglas en inglés del término Key Performance Indicators que significa Indicador Clave de
Desempeno que mide el nivel de rendimiento de un proceso o actividad con el propdsito
de controlarlo y evaluarlo, de forma que se pueda alcanzar el objetivo fijado.

2.1.1.3. Stock

Término en inglés que se refiere a existencias, inventario o mercaderia.

2.1.2. Definiciones y funciones

2.1.2.1. Definicién de inventario

El término inventario ha sido definido de muchas maneras a lo largo del tiempo. Y se

ha seleccionado tres definiciones como las més apropiadas y conformes a la presente



investigacién. Una de ellas, define a un inventario como “la acumulacién de materiales
que posteriormente serdn usados para satisfacer una demanda futura.”[1]

También ha adoptado el concepto de “un conjunto de bienes tangibles, en existencia,
propios y disponibles para venta, consumo o produccién de otros bienes; o bien, relacién
ordenada y valorada de bienes tangibles, propios, en existencia y de disponibilidad
inmediata, que en el curso normal de operaciones, y en plazo razonable, estan destinados
a la venta ya sea en su estado original de adquisicién o después de transformados o
modificados.” [2]

Llevando estas definiciones en contexto con este proyecto, el término inventario es con-
siderado como cualquier recurso almacenado que es usado para satisfacer una necesidad

presente o futura.

2.1.2.1.1. Diversidad de items (SKU’s) Los {tems en inventario pueden dife-
rir en muchos aspectos. De hecho, los inventarios de una organizacién pueden equivaler
a cientos o miles de tipos de referencias; tales como materias primas, partes y productos
terminados. Inclusive la demanda de los SKU’s pueden variar por unidades, docenas,

cajas, metros, etc.

Aspecto Diferentes caracteristicas
Costo y apariencia fisica Costo, peso, volumen,
[tems perecederos Por robos, por obsolescencia
Modo de almacenamiento | En contenedores, estibas, sobre el piso

Tabla 2.1: Diversidad de items

Autor: Vidal Carlos Julio.

Libro: Fundamentos de Gestién de Inventarios. Vidal C. Julio. 4ta. Edicién. 2006. pag 18.
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La gran variedad de SKU’s en una empresa puede complicar la toma de decisiones rela-
cionadas a los sistemas de inventarios. Por esa razon, reducir la cantidad de productos
para su control se hace necesario, de tal forma que los modelos matematicos que se
apliquen sean manejables en la practica.

2.1.2.2. Definicién de sistema de inventarios

Un sistema de inventario es el conjunto de politicas y controles que vigilan los niveles
del inventario y determina el momento en que es necesario reabastecerlo y el tamafio
que deben ser los pedidos.

2.1.2.3. Funciones del inventario

Tener un inventario bajo control responde a funciones importantes, anadiendo flexibili-
dad en las operaciones de la empresa, se considersa que los inventarios juegan una parte
fundamental en el desarrollo interno de una organizacion.

Gutiérrez[3] resume o identifica los siguientes cinco propésitos de los inventarios de las

empresas:

1. Mantener la independencia de las operaciones.

2. Satisfacer las variaciones en la demanda de productos.

3. Permitir flexibilidad en los programas de fabricacion.

4. Proporcionar un margen de seguridad para variaciones en la entrega de materias

primas.

5. Aprovechar el tamano econémico del pedido.
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Por lo que se puede concluir que basicamente los inventarios se mantienen por dos
razones principales: economia de escala y seguridad ante fluctuaciones en la demanda o

entrega, conllevando a ahorros en volumen y costos por faltantes, respectivamente.

2.1.3. Variables en un sistema de inventarios

Habiendo enunciado las definiciones anteriores, ahora se requiere conocer todos los ele-
mentos que conforman un sistema de inventarios.

2.1.3.1. Demanda

Sharmal4] senala que la comprensién de la naturaleza de la demanda -tamano, tipo y
patrén- de algtiin producto es esencial para determinar una politica éptima de inventario

para ese item.

= Tamano Se refiere al nimero de unidades de algtin item requerido en cada periodo
ciclo o temporada). No se mide en términos de unidades vendidas porque esa
demanda puede no ser satisfecha debido a falta de existencias o tardanza en la

llegada del producto.

= Tipo de demandas

e Estatica o Dindmica

e Deterministica o Estocéastica
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Demanda determimnistica Demanda estocastica

Para un periodo de tiempo no es

. . conocida con ceridumbre smo que

Para un penodo de tempo es .
i = su naturaleza puede zer dezerita por

una distribucidn de probabihdad

conocida.

conoada con cerfeza.

Dustobucion de probabilidad es

= fya (estabica) o varfa (dndrmea) de : . :
Es: fyja (estdtica) (din ) d o
g ; estacionaria (estitica) o no

un perodo 2 otro. ) e A
& estacionaria (dindmica).

Figura 2.1: Tipos de demanda

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

2.1.3.2. Costos

2.1.3.2.1. Costo del producto. Se refiere al costo unitario de adquisicién o de

produccién del articulo.

2.1.3.2.2. Costo de ordenar pedidos (o preparacién). Incluye todos aque-
llos costos administrativos asociados con los pasos y actividades que se ejecutan desde
el momento en que se emite la orden de compra hasta cuando se lo recibe y almacena.
Este costo no es necesariamente fijo; su reduccién depende de la forma en que estan

disenadas y administradas las operaciones.

2.1.3.2.3. Costos de mantenimiento de inventario. Conformado por los
costos asociados al almacenamiento durante un periodo. Usualmente se carga como un
porcentaje del valor del inventario, que fluctia entre el 15% a 35 % al ano.

Schroeder[5] seniala que este costo de llevar inventario consta de tres componentes:

24



= Costo de capital. La permanencia de productos en almacén hace que ese capital
invertido no esté disponible para otros propédsitos. Esto representa un costo de

oportunidad.

= Costo de almacenamiento. Corresponden sélo a los costos que varian con el

nivel de inventario. Pueden ser seguros, impuestos, espacio de almacén.

= Costo de obsolescencia y pérdida. Costo de obsolescencia se asigna a los
articulos que tienen un alto riesgo de hacerse obsoletos; mientras que los costos
de pérdida se aplican por robos o danos relacionados con la conservaciéon de la

mercaderia en inventario.

2.1.3.2.4. Costos de inexistencias. Es el impacto econémico que se da por

indisponibilidad de producto(s) en almacén.

2.1.3.2.5. Costos de sobrantes. El costo de mantener inventario de un pro-
ducto que se adquirié en cantidades excesivas y no registra movimiento de salida se lo

denomina costo por sobrante.

2.1.3.2.6. Costo de salvamento. Este costo corresponde al valor de recupera-
cién de los inventarios que son adquiridos por terceros dado que han pasado su periodo
de vida 1util.

2.1.3.3. Aspectos influyentes en el sistema

Los modelos de inventario tienen como objetivo establecer “cudndo” y “cuanto” se

debe ordenar el inventario, y estos modelos se vuelven menos o més complejos, segin
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ciertos condicionantes del sistema. Se destacan los siguientes aspectos influyentes que

lo condicionan:

2.1.3.3.1. Lote econémico. “Esla cantidad de inventario que debe de ordenarse,
ya sea para compra o abastecimiento, o bien que debe de producirse, para satisfacer
una demanda futura, de tal manera que el costo total en que se incurre por: ordenar,

mantener el inventario y por pedidos pendientes sea el minimo posible.” [1]

2.1.3.3.2. Horizonte de planeacion. Se puede determinar que dependiendo el
tipo de mercancias, el tiempo de entrega de los proveedores y las necesidades de la
empresa, se considera como horizonte de planeacion el periodo para el cual se planean

los inventarios, ya sea a corto o largo plazo.

2.1.3.3.3. Tiempo de entrega o de anticipaciéon. En el caso de compras, es
el tiempo que transcurre desde el momento en que se emite un pedido hasta cuando se
lo recibe. En el caso de produccién, es el tiempo que transcurre desde que se coloca la

orden de produccién hasta cuando se procede con la fabricacion.

2.1.3.3.4. Existencias de seguridad. Los inventarios de seguridad permiten
reaccionar ante cualquier variacion en la demanda o retrasos en la entrega por parte del

proveedor, protegiendo a la empresa de elevados costos por faltantes.

» Roturas. En inglés stockout; el autor Cassanova[6] indica que rotura de stock es

cuando no se puede hacer frente a la demanda porque se produce un agotamiento
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de los productos del inventario. Y las roturas se pueden evitar mediante un stock

de seguridad.

2.1.3.3.5. Proceso de revisién. Otro aspecto influyente a tener en cuenta es la
forma en que se realiza la revisién del inventario. Luego de considerar varios conceptos
de diferentes autores, se concluye que la revisién puede ser continua o peridédica. Es
decir, si en todo momento se conoce precisamente el nivel de inventario, se habla de una
revisiéon continua; pero, si la revisiéon es periddica, el nivel de inventario sélo se conoce

en determinados puntos cuando se realiza la revision.

= Punto de reorden. Es el nivel de inventario que nos va a indicar cuando hay
que hacer el pedido de reaprovisionamiento. En los sistemas con revision continua
se dan reposiciones en cualquier instante, mientras que los de revision periddica

tienen reposiciones al principio del periodo de reaprovisionamiento.

2.1.4. Nomenclatura asociada a los inventarios

Para establecer los modelos de inventario asociados al tema a desarrollar en el presente
proyecto, es necesario primero definir una nomenclatura adecuada para comprender las
ecuaciones respectivas.

Sean las siguientes terminologias:

(Q = Tamano del Lote.

A = Costo de Ordenar -cada pedido- [$/orden]

D = Demanda anual, mensual, etc. [unidades/unidad de tiempo]

h = Costo de llevar o mantener inventario.
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¢ = Costo unitario de adquirir el producto. [$/unidad]

T = Longitud del ciclo, desde que llega el lote hasta que se termina. [unidad de tiempo]
i = Tasa de oportunidad por llevar inventario.| % /unidad de tiempo]

r = Punto de Reorden. [unidades]

Ipr = Inventario promedio en unidades.

2.1.5. Modelos de control de inventario

2.1.5.1. Modelos de clasificacién de materiales

Moyall] propone en su libro tres criterios de clasificaciéon de materiales, basados en:

1. Valor econdémico.

2. Grado de criticidad para el proceso.

3. Criterios 1 y 2 combinados.

Estos tres métodos seran considerados para nuestra implementacién, por lo que a con-

tinuacién una resumida explicacién de cada uno de ellos.

2.1.5.1.1. Con base al valor econémico de los inventarios: Clasificacion
ABC. Esta clasificacion ABC se centra en determinar cudles de los materiales que se
posee en inventario, tienen un alto valor econémico para la empresa y por ende deben

controlarse estrictamente.
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Clase | Valor econémico del inventario Volumen del inventario
A 75 %-80 % del valor total 15 %-20 % del total de existencias
B 15 %-15% del valor total 30 %-40 % del total de existencias
C 10 %- 5% del valor total .40 % del total de existencias

Tabla 2.2: Clasificacion A B C

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

2.1.5.1.2. Con base en la criticidad para el proceso de produccién:
Clasificacion 1 2 3. Esta clasificacién 1 2 3 busca agrupar los materiales en orden
de importancia para el proceso. Si estos SKUS’s faltaran, para cada producto deben

estudiarse los siguientes aspectos:

= ;Se detiene el proceso de produccion?

= ;Se detiene una operacién o grupo de operaciones?

= ;Se puede sustituir el material por otro?

= ; El material se puede o no conseguir facilmente?

» ;Los materiales son repuestos o materiales de mantenimiento?

Clase | Importancia en proceso Volumen del inventario
1 Alta Se detiene la operacién
2 Media Se puede sustituir por otros materiales
3 Baja Faciles de conseguir

Tabla 2.3: Clasificacién 1 2 3

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

2.1.5.1.3. Clasificacion de materiales a § 7 [1] “Combinando los criterios de
valor econémico, y de criticidad para el proceso, se origina un tercer tipo de clasificacién
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de materiales denominada: clasificacién « g 7.

Con este criterio de clasificacién, deben controlarse rigurosamente los articulos clasifica-
dos como «, pues, estos materiales son de muy alto valor econémico, o bien muy criticos
para el proceso, pues si faltaran el proceso de produccién se detiene.”

Es asi que la tabla 2.4 muestra el citado criterio de clasificacién.

A|B|C
llal|lao| «
2la|p|p
3lal|B |y

Tabla 2.4: Clasificacién a 5

Fuente: Libro Investigacoén de Operaciones, Autor: Marcos Moya(1990) pag. 35

2.1.5.2. Modelos de inventario con demanda deterministica

Por lo general, varias referencias bibliograficas sefialan que los sistemas de control son
aplicados a materiales clase A, y en algunos casos a materiales clase B. Esto depen-
derd mucho de cémo se desee administrar el sistema de inventarios.

Esta seccion se orienta a tratar controles de inventarios que pueden ser implementados
segun el caso de estudio planteado. Por lo que se analizard métodos de solucién del
problema, incluyendo una heuristica.

2.1.5.3. Modelo bésico de lote econémico de pedido (EOQ)

Se deriva a continuacién el modelo bésico del tamano econémico de pedido (“Econo-
mic Order Quantity”), universalmente conocido como EOQ. Este modelo funciona de

acuerdo con las siguientes suposiciones|[8]:

= Fl patrén de demanda es constante y conocido con certeza.
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» No se consideran descuentos en los precios de compra y/o transporte.

» La cantidad de pedidos no necesita ser un ntimero entero.

= Todos los parametros de costo son estacionarios o sea que no varian significativa-

mente con el tiempo (se consideran bajas tasas de inflacién).

= FEl {tem se trata de forma independiente de otros items.

= La tasa de reposicion es infinita o, equivalentemente, los tiempos de entrega son

cero, v toda la orden completa es recibida cada vez que se ordene.

= No se consideran érdenes pendientes.

A primera vista, y de acuerdo con todas las suposiciones anteriores, este modelo aparenta
ser de importancia minima para casos reales. Sin embargo, como se vera posteriormente,
este caso es pieza fundamental en otros modelos de mayor complejidad.

Ademsds, la mayoria de las suposiciones se irdn eliminando a medida que se estudien

modelos més complejos.

» El concepto del costo total relevante (TRC).[8]

Se utiliza el concepto del Costo Total Relevante (TRC) para disefiar la estructura
de la funcién objetivo. De acuerdo con Silver et al. (1998), este costo puede incluir

los siguientes componentes:

e Costos de compra o produccién y de ordenamiento o preparacion

e Costos de mantenimiento del inventario
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e Costos de faltantes de inventario (ventas perdidas u érdenes pendientes)
e Costos de control del sistema

e Costos de planeacion de produccién mediante el cambio de la fuerza laboral

y las ratios de produccion

Los dos ultimos costos no son relevantes para el sistema y para el caso del control
del inventario de items individuales considerados aqui. De igual manera, el costo
de faltantes de inventario no sera incluido en el anélisis inicial, de acuerdo con las
suposiciones establecidas anteriormente. Por lo tanto, el TRC estda dado por los

dos primeros componentes de costo anteriormente listados.

= Graficos y notacién La situacion de inventarios tipica descrita en esta seccién

se muestra en el grafico 2.2.

A Nivel de Inventario

Pendiente = Demanda D(constante)

<— o/ —> Tiempo

Figura 2.2: Nivel de inventario para determinar el tamano éptimo de pedido

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

32



Parametros

A = Costo de ordenamiento.

D = Demanda del {tem.

i = Tasa de mantener el inventario. [ %/unidad de tiempo]

¢ = El valor unitario del item.

Variable de decision

@ = Tamano del pedido.

Funcién Objetivo
TRC(Q) = El costo total relevante en funcién de Q.

2.1.5.4. Derivacién del tamano 6ptimo de pedido

Dado que la demanda es deterministica, que el tiempo de reposicién es igual a cero y
que no se incluyen 6rdenes pendientes en el andlisis, se concluye que lo mejor es ordenar
cuando el inventario disponible alcance el nivel cero.|[§]

En la figura 2.2 es claro que el tiempo que transcurre entre érdenes es igual a Q/D.
Normalmente, se utiliza como tiempo de referencia un ano. Por lo tanto, el niimero de
pedidos que se realiza en un ano es igual a D/Q. Siguiendo una notacién similar a la

de Silver et al. (1998), el costo anual incurrido por las reposiciones Cr es:

C, = (A+ Qc)%

Cr =48+ D,

El costo anual de llevar el inventario viene dado por la ecuacién anterior. En este caso

se utiliza el término C. para designar este costo, o sea:
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C.=1Ici
En general el inventario viene dado por:

Or:
I="7a

Esta expresion representa el area bajo la curva del inventario disponible contra el tiempo,
dividida entre el tiempo correspondiente. En este caso, se deduce facilmente que el

inventario promedio es % Por lo tanto, el costo anual de llevar el inventario es:
C.= %ic
Por lo tanto, el costo total relevante considerado es:

TRC(Q) = 42 + % + De

El término Dc es constante en este caso, pues no se consideran descuentos, por lo que

no es necesario considerarlo en la funcién objetivo.
A TRC(Q) [$/unidad de tiempo]
Costo total relevante

trea,

*» Costo de mantener el inventario

Costo de reposicion

EOQ* Q [unidades]

Figura 2.3: Costo total relevante en funcién del tamano de pedido

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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La figura 2.3 muestra el comportamiento de esta funcién de costo. Facilmente se puede
encontrar el tamano econémico de pedido EOQ derivando la funcién de costo con

respecto de @) e igualando a cero. Asi, se obtiene:

EOQ — 2AD

ic
2.1.5.5. Modelo de demanda deterministica variable en el tiempo
Basados en las consideraciones de Silver y Peterson (1985) y Silver et al. (1998), se
elimina el supuesto del caso basico del FOQ de que la demanda puede considerarse uni-
forme y practicamente constante a lo largo del horizonte de planeacion; y se permite que
la demand varie con el tiempo, aunque continta siendo deterministica, o sea conocida.
Esta situacion es mucho maés real.

La complejidad cuando la demanda es variable

= Cuando la demanda varia significativamente con el tiempo, no se puede considerar

como 6ptima una cantidad constante de pedido.

= Se habla de un periodo u horizonte de planeacién determinado.

= Puede existir variacion de demanda entre periodo y periodo.

= Cuando se manejan miultiples items simultdneamente es preferible establecer que

los pedidos se realicen al comienzo de cada periodo definido en el estudio.

= Podrian existir restricciones para el inventario final del horizonte de planeacién.
Se puede obligars a que sea cero; o de lo contrario, tomarse como inventario inicial

del periodo siguiente.
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Para manejar cualquiera de estas situaciones, se pueden establecer dos posibles métodos

claramente diferenciados:

» Utilizacién de la cantidad éptima de pedido (EOQ) para todos los pedidos, calcu-
lada con base en la demanda promedio durante el horizonte de planeacién. Esta
estrategia es util cuando el patrén de demanda no es demasiado variable con
el tiempo, ya que asi se aproximaria a las situaciones descritas en las secciones

anteriores.

= Uso de métodos aproximados o heuristicos, muy ttiles en la practica debido a su

simplicidad de manejo y facilidad de comprensién.

Método heuristico de solucién: Silver & Meal.[8]
Esta heuristica ha demostrado alta eficiencia y eficacia en la solucién de problemas
practicos de inventarios con demanda variable en el tiempo.
Este método fue desarrollado por Silver & Meal (1973) y ha demostrado un funcio-
namiento satisfactorio cuando el patréon de demanda es muy variable, o sea cuando el
método del lote econémico de pedido y otros métodos heuristicos no producen buenos
resultados. El criterio béasico de este método es el de minimizar los costos de ordena-
miento y mantenimiento del inventario por unidad de tiempo. Sea TRC(T) el costo
total relevante asociado con un pedido que dura T periodos, el costo total relevante por

C(T)

unidad de tiempo, TRCut(T'), serd entonces TRT , 0 MAas precisamente:

TRCut(T) = TR%’ (T) _ Atcostos de manteni[miento de inventario
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= £ = A; continia

1

O sea que el método inicia con el periodo 1, para el cual %C(l) 4

TRC(2) _ A+Daic(1)
@

con el periodo 2, para el cual 5

; luego, con el periodo 3, para el cual

T A+Daic(2)+Dzic(1 , .
Rg‘(s) = A+ Daic( 3)+ i ); y asi sucesivamente hasta que se observe que el costo por

unidad de tiempo se incrementa de un periodo a otro. En este momento se detiene
el proceso y se define la cantidad a ordenar en el periodo 1 igual a la suma de las
demandas de los periodos para los cuales no se incrementé el costo total relevante por
unidad de tiempo. El proceso comienza de nuevo a partir del periodo T para el cual se

. . . TRC(T)
increment6 el —r

por primera vez, y se contintia de esta manera hasta el final del
horizonte de planeacién. Este método no garantiza la optimalidad porque puede verse
atrapado en un minimo local, pero ha demostrado tener muy buenos resultados en la
practica.

Es importante notar que se ha encontrado que la aplicacién del heuristico de Silver
& Meal, en casos para los cuales el patrén de demanda decrece rapidamente con el
tiempo a través de varios periodos, o cuando existe un gran nimero de periodos con

cero demanda, no ha producido buenos resultados.

2.1.5.6. Modelo con varios articulos (miltiples productos)

La sincronizacién o coordinacién de los intervalos de reabastecimiento, de modo que
se reciban en un mismo dia, puede reducir estos costos de coordinaciéon. Roundy R.
[9] diseni6 el método de politicas de pedido de potencia de dos, para asegurar que los
pedidos para varios articulos estén bien sincronizados.

Modelo con ordenacién coordinada - Politica de pedido Power of Two.[10]

El periodo de revisién de Power of Two consiste en redondear el periodo de revisién
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calculado en la ecuacién anterior a la potencia de 2 mas préxima. Aunque para mu-
chos pareciera una sofisticacién innecesaria, lo cierto es que la definiciéon de periodos en

Power of Two, constituye una aportacion interesante, en tanto:

Permite alcanzar una estabilidad real.

Facilita la realizacién de programas visuales.

Favorece la integracién entre diferente niveles de la cadena de aprovisionamiento

y distribucién.

Es 6ptima en costos.

Es de facil aplicacién (aunque de célculo complejo).

Facilita la planificacion de entregas.

Del mismo modo que se ha calculado un valor de tamano de lote que minimiza los costos
totales, es posible calcular un periodo éptimo T que haga lo propio. El costo total de

aprovisionamiento asociado a un horizonte H es:
_ AH T
TRC = A% +h35D

L Q
Donde: T = 5

dTRC _(— _AH 3D
@ = 0=—-Am+hy

De donde el periodo 6ptimo de reaprovisionamiento es:

* __ 2A
" = hD
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No parece normal que se puedan definir periodos inexactos, como por ejemplo 5.38 dias,
para rehacer la orden de compra.

La curva de costos totales es muy plana en el entorno del éptimo, lo que da a éste una
muy baja sensibilidad.

Este es el origen de la denominada politica Power of Two que simplifica la gestién de
inventarios sin ser excesivamente costosa, tal como se demostrara posteriormente.

La politica de Power of Two implica que el periodo de reaprovisionamiento sera multiplo
de un periodo base T} fijado arbitrariamente. El valor por el que se deberd multiplicar

el periodo base es:
T =2"T,

Es decir, si el periodo de prevision es T, = 1 semana, el periodo de revisién podra ser
de 1 semana, 2 semanas, 4 semanas, 8 semanas, etc.

Se puede demostrar que esta politica incrementa los costos en menos de un 6 % del total.
Esta politica, aparentemente extrana, es especialmente 1til cuando se trabaja con gran-
des cantidades de articulos, o en sistemas multinivel, pues permite racionalizar el proceso
de la gestién de pedidos al dotarlo de una cierta estabilidad. Semanalmente se realizaria
la revision de los stocks.

Para calcular el valor de n el procedimiento empieza calculando T™:

_ /24D
T* =\/%p
Sea f la funcion de los costos totales, el valor de n 6ptimo es el menor entero tal que:
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f@2rT) <= f(Tp2"H)

n+12
A+ hTD <= A +hZ-D

2"+1T

ALL — Sl <= hTyD(2" — 2(n — 1))

Ty 2"

AfE st <= hT D27

1 omer <= hT,D2"!

T, 27+ T
AL <= 2nT?
5 AL o onTy,
%T* <= 2"T},

Es decir que para calcular el periodo 6ptimo segin Power of Two sélo hay que encontrar

el entero mas pequeno que cumple:

1 *
BT <=2"T,

Se puede demostrar que el incremento de costo maximo cometido utilizando este tipo
de redondeo no es superior al 6 %.[11]
Entonces, si se satisface la inecuacién anterior se tiene:
T = 2"
Si no se cumple, el intervalo de tiempo a considerar seria:
T/ —_ 2n+1

2.1.6. Regresion lineal simple

El andlisis de regresién se usa con el propdsito de prediccién. La meta del andlisis de
regresiéon es desarrollar un modelo estadistico que se pueda usar para predecir los valo-

res de una variable dependiente o de respuesta basados en los valores de al menos una
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variable independiente o explicativa.

Para establecer una relacién cuantitativa entre X y Y es necesario disponer de cierta in-
formacién muestral. Esta informacion consiste de un conjunto de pares de observaciones
de X y Y, donde cada uno de estos pares pertenece a una unidad elemental particular

de la muestra.

2.1.6.1. Modelo basico

Y = Bo+ Bi(t)

Bo: coeficiente independiente de la regresion lineal.
Bi: coeficiente dependiente de la regresién lineal en el tiempo.

2.1.6.2. Prueba de hipdtesis de la regresion lineal simple

Pasol: Se plantea lo siguiente:

Ho: by =0

H1:by £0

Paso2: Determinar el nivel de significacia a.

Paso3. Calcular los intervalos que implican el nivel de significancia. Con los valores de
a vy los grados de libertad, los cuales se los leen en la tabla de probabilidad de la funcién
estadistica correspondiente[12] y se procede a graficar las intervalos respectivos.
Paso4. Calcular el estadistico de prueba.

Paso5. Se rechazard H, si:

valorp < « ; caso contrario, se acepta H,
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2.1.7. Indicadores de gestién

Los indicadores de gestién[13] se convierten en los signos vitales de la organizacién, y su
continuo monitoreo permite establecer las condiciones e identificar los diversos sintomas
que se derivan del desarrollo normal de las actividades.

2.1.7.1. Indicadores de gestién logistica

Los indicadores[13] son necesarios para poder mejorar: “Lo que no se mide no se puede
controlar, y lo que no se controla no se puede gestionar”. Los objetivos y tareas que
se propone una organizacién deben concretarse en expresiones medibles, que sirvan
para expresar cuantitativamente dichos objetivos y tareas, y son los indicadores los
encargados de esa concrecién.

Los indicadores pueden ser: medidas, nimeros, hechos, opiniones o percepciones que
senialen condiciones o situaciones especificas.

Por consiguiente, basados en las actividades de la organizacién y sus oportunidades de

mejora se han seleccionado los siguientes indicadores:

» Entregas perfectamente recibidas.|[13]
Objetivo. Controlar la calidad de los productos/materiales recibidos, y la pun-
tualidad de las entregas de los proveedores de mercancia.
Definicién. Nimero y porcentaje de productos y pedidos (lineas) que no cum-
plan las especificaciones de calidad y servicio definidas.

Calculo.

_ Pedidos Rechazados
Valor = Total 6rdenes de compras recibidas * 100
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Periodicidad. Este indicador se calcula cada mes.
Impacto. Costos de recibir pedidos sin cumplir las especificaciones de calidad y
servicio, tales como: costo de retorno, costo de volver a realizar pedidos, retrasos

en la produccién, costo de inspecciones adicionales de calidad, etc.

Calidad de los pedidos generados.[13]

Objetivo. Controlar la calidad de los pedidos generados.

Definiciéon. Numero y porcentaje de pedidos de clientes generados sin errores, o
sin necesidad de informacion adicional.

Calculo.

_ Pedidos generados sin problemas
Valor = Total pedidos generados * 100

Periodicidad. Este indicador se calcula cada mes.

Impacto. Costos de los problemas inherentes a la generacién erratica de pedidos,
tales como: costo de reprocesamiento de pedidos, esfuerzo del personal de ventas
para identificar y resolver problemas, incremento del costo de mantenimiento de

inventarios, pérdida de ventas, entre otros aspectos.

Rotaciéon de mercaderia.[13]

Objetivo. Controlar la cantidad de los productos/materiales despachados desde
la bodega. Definicién. Proporcién entre las ventas y las existencias promedio;
e indica el nimero de veces que el capital invertido se recupera a través de las

ventas.
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Calculo.

Valor — ventas acumuladas

: > =N1mero de veces
Inventario promedio

Periodicidad. Este indicador se calcula cada mes.

Impacto. Las politicas de inventario, en general, deben mantener un elevado
indice de rotacién. Para lo anterior, se requiere disenar politicas de entregas muy
frecuentes, con tamanos muy pequenos. Para poder trabajar con este principio es

fundamental mantener una excelente comunicacion entre cliente y proveedor.

Exactitud del inventario.[13]

Objetivo. Controlar y medir la exactitud en los inventarios en pos de mejorar la
confiabilidad.

Definicién. Se determina midiendo el niimero de referencias que presentan des-
cuadres con respecto al inventario en el sistema cuando se realiza el inventario
fisico.

Calculo.

_ Valor diferencia
Valor = Valor total inventario 100

Periodicidad. Este indicador se calcula cada mes.
Impacto. Conocer el nivel de confiabilidad de la informacién de inventarios, con
el fin de identificar los posibles desfases en los productos almacenados y tomar

acciones correctivas con anticipacion ya que afecta a la rentabilidad de la empresa.
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2.1.8. El método de las 5’s

Las 5’S son[7]:

= Seiri: Clasificar; separar todo lo necesario y eliminarlo.

= Seiton: Organizar apropiadamente los elementos clasificados como necesarios.

= Seiso: Limpiar y restaurar el area de trabajo.

= Seiketsu: Estandarizar normas de limpieza e inspeccién y practicar las 3 primeras

S de forma continua.

= Shitsuke: Desarrollar disciplina en la utilizacién de los métodos establecidos y

estandarizados.

Son conceptos de origen japonés orientados hacia la calidad total y procesos de mejora
continua. Buscan crear y mantener areas de trabajos mas limpias, organizadas y segu-

ras; en otro términos, imprimirle mayor “calidad de vida” al trabajo.

Objetivo. Conservar las cosas limpias y en orden para aumentar la eficiencia y moral

del empleado, permitiendo que las actividades operativas y administrativas se realicen

de una forma organizada; y asi alcanzar las metas de productividad y seguridad.
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2.2. Revision de la literatura

Como antecedentes en la investigacion, se ha considerado tres trabajos de estudio de los
inventarios aplicados a casos reales empresariales.

L. Cérdova y C. Bracho[16] centraron su estudio en el establecimiento de politicas de
inventarios para una planta fabricante y comercializadora de materiales de empaques
plasticos. Este trabajo parte identificando las fortalezas y debilidades de su administra-
cién actual de inventarios para encontrar oportunidades de mejora.

Mediante una clasificacion ABC de las materias primas y planteamiento de indicadores
lograron implementar un sistema de control de sus inventarios.

Asi pues, se definieron politicas segtin el valor econémico de los SKU’s, es decir, a los
articulos clasificados como tipo A y B se les establecié un sistema de cantidad fija de
reorden, mientras que para los de tipo C un sistema de revisién periddica; con esto la
industria mejoré la rotacién de su inventario, permitiendo identificar y dar de baja a
aquellos productos que no tenian movimiento desde hace mas de 6 anos y de esta forma
en un porcentaje alto se minimizo el costo de mantenimiento de inventario.

Por otro lado, se concluye que bajo los sistemas planteados de punto fijo de reorden
y revisién periddica se evitan las paradas de maquinas por falta de materias primas,

generando asi ahorros considerables para la empresa.

La investigacién bajo autoria de M. Arango[14] propone un proceso metodoldgico para

determinar el modelo de inventarios para productos terminados de una compafia fa-
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bricante de elementos de fijacién, el cual se resumié en la ejecucion de tres sucesivas
clasificaciones ABC utilizando diferentes variables, que lograron reducir significativa-
mente de 120 productos tipo A a 22 referencias, para a partir de ellos realizar un
andlisis de su demanda con la ayuda del paquete estadistico STATGRAPHICS, el cual
establecié el modelo de prondstico mas adecuado para cada SKU. De esta forma, el
autor consiguio estimar ventas proyectadas para este grupo de productos y asi definir
las cantidades 6ptimas a mantener en inventarios, con el fin de responder de manera

exitosa a los requerimientos de demanda de los clientes.

Es de interés mencionar el proyecto de I. Mejia y J. Guerra[15] , el cual busca solucionar
problemas existentes en el area de inventarios de una empresa productora de tuberias
de grandes dimensiones. En su anélisis se desarrollaron el método ABC y la determi-
nacién del EOQ. Esto ayudé a la compania establecer que los productos con categoria
A trabajarian bajo el sistema de revisién continua (semanal); y tanto para la categoria
B y C utilizarian el sistema de revisién periddica (trimestral y semestral, respectiva-
mente). Con esto la organizacién logra reducir el costo total asociado a los inventarios
en un porcentaje significante. Este estudio también sugiere hacer cambios en cuanto al
tipo de estanteria y modo de almacenaje dentro de la bodega para optimizar recursos
y tiempos. Por tal razén, la empresa incurrié al uso de gavetas de diferentes tamanos y

colores para ubicar o asignar determinados SKU’s.
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Capitulo 3

Analisis de los datos

3.1. Clasificacion de los SKU’s

De acuerdo a lo estudiado en el capitulo anterior, el primer paso que se debe dar para
implementar un control de inventario adecuado es clasificar los items que comercializa la
empresa. Se ha adoptado los tres métodos de clasificacién expresados por Moya[l]. Con
esto se busca una mejor visualizacién de los articulos que requieren un mayor control
en el sistema de inventarios a desarrollar.

Para la realizacion de esta clasificacion se obtuvo el listado de productos que maneja
Abastecimientos Industriales S.A., que suman un inventario de 476 SKU’s. En el Anexo
A, se presenta dicha lista de ftems con sus respectivos codigos de articulo, costos unita-

rios de compra, demandas totales del afio 2012, asi como también su consumo mensual.

3.1.1. Clasificacion ABC

Una vez recolectada la informacion se procede a agrupar los inventarios segun el valor
econdmico que representa para la empresa.

En el Anexo B, se reflejan los calculos realizados para obtener esta clasificacién.
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$829.358,53 representan las ventas obtenidas durante el ano 2012 y sobre esta base se
calcula el porcentaje que representa cada articulo en la valorizacion del inventario, con
el fin de acumularlos para agruparlos por categoria.

Entonces, bajo el criterio de clasificacion ABC se puede observar lo siguiente:

= En la clase A se encuentra el 7% de la cantidad total de SKU’s, con un valor de

inventario de 79,59 %.

= Mientras la clase B esta representada por el 14 % de articulos en inventario.

= Los productos clasificados como C suman 377 productos; en conjunto apenas estan

valorados econdmicamente con el 5.04 %.

En la tabla 3.1 se observa un resumen de los resultados logrados.

Cant. SKU’s | Porcentaje | Tipo
31 7% A
68 14 % B
377 79% C
476 100 % Total

Tabla 3.1: Clasificacion ABC

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

3.1.2. Clasificacién 1 2 3

Ya conociendo en qué consiste esta clasificacién, se ha agrupado los productos basando-
nos en su criticidad e importancia en el proceso operacional; obteniendo lo detallado a

continuacion.
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Cant. SKU’s | Porcentaje | Tipo
56 12% 1
126 26 % 2
294 62 % 3
476 100 % Total

Tabla 3.2: Clasificacién 123

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

Se puede definir que de acuerdo con estas categorias, el control estricto de los materiales
debe hacerse sobre aquellos productos clasificados como clase 1, los cuales representan
un 12% del total de 476 SKU’s inventariados. Es decir, 56 productos han sido consi-
derados de relevancia para la operacién. Mientras que el 62 % de todos los articulos
estan concentrados en la Clase 3, por lo que no ameritan formar parte del control de

inventarios.

3.1.3. Clasificacién a § v

Segun lo estudiado en el capitulo 2, también es posible combinar los dos primeros cri-
terios de clasificacion de materiales de tal forma que se minimice la cantidad de SKU’s
que deben ser rigurosamente administrados y controlados. Y esta clasificacién ha dado

el siguiente resultado:

Cant. SKU’s | Porcentaje | Tipo
76 16 % Q@
116 24 % B
284 60 % Y

476 100 % Total

Tabla 3.3: Clasificacién a 8 ~

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Se recuerda que en el ANEXO B se muestran los calculos a detalle y claramente se
observa la discriminacion lograda de los productos con la aplicaciéon de estos tres méto-
dos de clasificacién. Ahora, con el fin de caracterizarlos y determinar a cuéales de ellos
enfocar nuestros esfuerzos de gestion, se ha considerado sélo los articulos que tienen una

clasificacion tipo A y tipo 1, que son los enlistados a continuacion:

No. | Cod. Descripcion Valor Inv. Acum
1 | 272 | C/A Barracuda 3/4 6x19FGE 10,19 %
2 | 278 | C/A Barracuda 7/8 6x19FGE 19,22 %
3| 22 C/A Boa 7/8 6x19ANL 27,97 %
4 14 C/A Boa 1/2 6x19ANL 34,55 %
5 | 274 | C/A Barracuda 1 6x19FGE 41,15%
6 160 C/A Jirafa 9/16 6x7FNL 46,44 %
7 | 280 | C/A Barracuda 5/8 6x19FGE 51,58 %
8 | 30 | C/ABoal1/26x19ANL 56,30 %
9 | 290 | C/A Camarén 9/16 6X7 FGE 59,74 %
10 20 C/A Boa 3/4 6x19ANL 61,69 %

Tabla 3.4: Productos objetos de la investigacion

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

Como se observa en la tabla 3.4, se ha conseguido una disminucién significativa del
listado de productos. De los 476 SKU’s que cuenta la empresa en inventario, a partir
de ahora se orientara el desarrollo del presente proyecto en esos 10 articulos enlistados,
debido a que estos son los inventarios que representan mayor valor econémico y criticidad
operacional para la empresa. Con estos productos clasificados como prioridad A y 1 se ha
logrado controlar el 61,69 % de las ventas totales del negocio, esto equivale a $ 511.614.
Por lo tanto, se verifica que efectivamente merecen una mayor atenciéon. Justamente
estos 10 productos logrados corresponden a diferentes tipos de cables que comercializa

la empresa, por lo que los andlisis posteriores se medirdn en términos de metros.
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3.2. Medicion de procesos logisticos actuales

La medicién de los datos es fundamental puesto que proporciona claridad de estados
y/o situaciones reales, con el fin de evaluar desempenos y cumplimientos de objetivos.
A partir de este analisis se puede proceder a la toma de decisiones.

Para esta medicién se ha considerado utilizar indicadores que contrarresten ciertas inefi-
ciencias de la empresa y por eso el Consejo Directivo manifesté que, aunque no cuentan
con evidencias que permitan medir el impacto sobre costos, consideran que: errores en
las entregas de mercaderia por parte de proveedores, inexactitudes en el procesamiento
de pedidos, frecuentes diferencias encontradas en la toma de inventarios y productos que
no registran movimiento en las bodegas forman parte de las causales del incremento en
costos de inventarios que ha sufrido la organizacién en los ultimos anos. Este incremento
ha sido de 15 % - 30 %, segun lo indicado por la empresa.

Los indicadores a implementar son:

Entregas perfectamente recibidas.

Calidad de los pedidos generados.

Rotacion de mercaderia.

Exactitud en inventario.
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3.2.1. Entregas perfectamente recibidas

. Pedidos recibidos

Mes | Valor Indicador Total | Rechazados
Ene 78 % 9 2

Feb 100 % 8 0
Mar 100 % 9 0
Abr 100 % 8 0
May 85 % 13 2

Jun 7% 13 3

Jul 100 % 13 0
Ago 100 % 10 0

Sep 100 % 11 0

Oct 5% 12 3
Nov 100 % 12 0

Dic 8% 9 2

Tabla 3.5: Entregas perfectamente recibidas

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

Entregas perfectamenterecibidas
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Figura 3.1: KPI-Entregas perfectamente recibidas

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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En el ano 2012, la empresa efectué 127 compras con proveedores nacionales y del exte-
rior, de las cuales 12 érdenes de compra no cumplieron con las especificaciones dadas
por la organizacion. Esto evidencia que, durante ese periodo, en promedio 9 % del total
de pedidos solicitados han generado costos adicionales de retornos, retrasos en la pro-
duccién por no contar con los materiales requeridos, entre otras variables de afectacién

por inexactitudes de los proveedores.

3.2.2. Calidad de los pedidos generados

. Calidad de pedidos

Mes | Valor Indicador Total | Sin problemas
Ene 7% 182 141

Feb 67 % 140 94
Mar 79% 161 127
Abr 84 % 169 142
May 66 % 175 115
Jun 66 % 154 102

Jul 72 % 133 96

Ago % 189 145

Sep 78 % 140 109
Oct 7T% 126 97
Nov 70 % 151 105

Dic 75 % 137 103

Tabla 3.6: Calidad de los pedidos generados

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Calidad de pedidos generados
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Figura 3.2: KPI-Calidad de los pedidos generados

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

Durante el ano 2012, la empresa generd un total de 1857 érdenes de trabajo; esta cifra
representa el nimero de pedidos procesados conformes a la informacién proporcionada
por el cliente. Es decir, en ese periodo, 481 érdenes de labor requirieron reproceso de
informacién.

Este dato indica que eventualmente recursos tales como: mano de obra, insumos y
tiempo, fueron utilizados innecesariamente y consecuentemente hubo disminucién en
el nivel de inventarios, dado que no todos los materiales una vez usados para fabricar

pueden ser reutilizados.
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3.2.3.
3.2.3.1.

Rotacién de mercaderia

Indice de rotacién de productos por categoria ABC

Dado que la rotacién del stock determina el tiempo que tarda en salir el inventario,
es necesario conocer céomo se mueve la aguja de este indicador considerando los 476
productos que comercializa la empresa.

Para efectos de una mayor visibilidad del comportamiento, en términos de rotacién, de
estos SKU’s se ha procedido a calcular el indice de rotaciéon que se tuvo en el 2012 por

categoria ABC.

Clasificacién | Vtas. Acum. | Inv. Prom. | Valor Indicador | Disponibilidad inventario en bodega
Productos A | $660.101,78 | $210.119,20 3,14 veces 3,82 meses 115 dias
Productos B | $127.446,29 | $71.622,66 1,78 veces 6,74 meses 202 dias
Productos C | $41.810,29 | $120.158,40 0,35 veces 34,49 meses 1035 dias

Tabla 3.7: Rotacion de mercaderia

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

Interpretando los resultados obtenidos en la tabla 3.7, se analiza lo siguiente:
Claramente se observa que el indice méas bajo estd sobre los 377 productos de tipo C.
Es alarmante notar que en el lapso de un ano este inventario rot6 apenas 0.35 veces, en
otras palabras tiene que transcurrir aproximadamente 34 meses para que estos materiales
salgan de almacén. Mantener estos recursos inmovilizados por tiempos prolongados no
es rentable para la empresa puesto que representan costos adicionales.

No obstante, los 31 SKU’s clasificados como A tienen una frecuencia media de reposicién
de 4 meses ya que estos inventarios rotaron 3.14 veces en el ano. Mientras que los
productos de clase B han tenido una rotacién de 1.78 vueltas al ano, dicho de otra

forma, este stock se vende o rota a los 7 meses del periodo de estudio.
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Entre méas baja sea la rotacién, el tiempo de estancia de los inventarios en bodega
es mayor. Esto ha conllevado a que la empresa incurra en una alta inversién en el
mantenimiento de los inventarios.

Debido a que en la seccion anterior de las 476 referencias de la empresa, se deter-
mind focalizar atencién en la administracién y control de 10 SKU’s -por razones de
representatividad en valor econémico y en los procesos de operacién de la organizacion-
se considera también necesario conocer cémo en el 2012 ha sido el nivel de este indica-

dor tomando solamente estos productos sobre los cuales estd orientado el proyecto. A

continuacién los resultados logrados por mes:

3.2.3.2. Indice de rotacién de productos tipo A y tipo 1
Mes | Valor Indicador | Dias Inv. | Vtas. Acum. | Inv. Prom.
Ene 1,35 22 $42.716,14 | $ 31.609,95
Feb 1,45 21 $42.614,71 | $29.404,15
Mar 1,47 20 $ 42.523,98 | $ 28.916,31
Abr 1,67 18 $ 42.689,28 | $ 25.613,57
May 1,25 24 $ 42.612,27 | $ 34.089,81
Jun 1,47 20 $ 42.657,69 | $ 29.007,23
Jul 1,22 25 $42.574,33 | $ 34.910,95
Ago 1,64 18 $ 42.699,04 | $ 26.046,83
Sep 1,27 24 $ 42.634,04 | $ 33.680,89
Oct 1,52 20 $ 42.650,11 | $ 28.149,07
Nov 1,35 22 $42.479.20 | $ 31.434,61
Dic 1,28 23 $ 42.762,18 | $ 33.354,50

Tabla 3.8: Rotacion de mercaderia

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Figura 3.3: KPI-Rotacién de los Inventarios

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

Estos datos reflejan que a lo mucho 25 dias ha sido el tiempo en que estos productos
categorizados como clase A y clase 1 han permanecido en almacén antes de ser vendidos.
Sin embargo, un indicador de rotacién relativamente alto, puede deberse por niveles de
existencia bajos que se dan por tamanos de pedidos no éptimos, que frecuentemente han
ocasionado stockout que la empresa debe salvar haciendo compras locales adicionales

emergentes.
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3.2.4.

Exactitud del inventario

. . Valor Indicador
Mes | Valor total del Inv. | Valor diferencia Exactitud | Diferencia
Ene $68.362 $3.025 96 % 4%
Feb $69.172 $3.042 96 % 4%
Mar $69.247 $3.518 95 % 5%
Abr $71.252 $3.749 95 % 5%
May $69.485 $4.007 94 % 6 %
Jun $67.299 $4.020 94 % 6 %
Jul $69.943 $3.122 96 % 4%
Ago $66.791 $4.301 94 % 6 %
Sep $69.829 $4.449 94 % 6%
Oct $69.394 $2.791 96 % 4%
Nov $70.031 $4.602 93 % 7%
Dic $68.552 $5.039 93 % 7%

Tabla 3.9: Exactitud del inventario

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

100%

90%

80%

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

Exactitud del inventario

M Exactitud

m Diferencia

™
4% 4% 5% 5% 8% 6% 4% i o a% e

ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP ocT NOV DIiC

Figura 3.4: KPI-Calidad de los pedidos generados

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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La teoria indica que mientras més importante sea un item para la organizacién, menor
debe ser la tolerancia de error permitida.

Como puede observarse, en el ano 2012 el inventario que la empresa ha registrado en
el sistema versus el inventario real fisico ha tenido un nivel de exactitud promedio de
94 %, con una discrepancia de 6 % posiblemente derivada por errores operativos en el
manejo de los registros de movimientos o transacciones.

Se considera que este margen de error de la empresa no ha impactado en términos de

abastecimientos y nivel de servicio.

60



3.3. Determinacion del tipo de demanda: Regre-
sion lineal simple

El analisis de los datos permitirda determinar el comportamiento de los mismos a través
del tiempo. Las suposiciones que se hacen respecto a la demanda son las mas impor-
tantes, ya que suelen ser las que determinan la complejidad del modelo a utilizar. Con-
secuentemente, no se puede establecer qué herramientas o modelos de inventario imple-
mentar mientras no se tenga bien definido cudl es el tipo de la demanda; es decir, si
tienen caracter deterministico o probabilistico. Por tal razén, primero se deberda obser-
var cémo cada uno de los 10 articulos, objetos de anélisis, han sido requeridos a lo largo
del ano 2012. El horizonte de estudio ha sido de 48 semanas y ha sido dividido en dos

intervalos de tiempo:

= Periodo 1: Comprendido en las semanas del 1 a 24.

= Periodo 2: Comprendido en las semanas del 25 a 48.

Las figuras siguientes muestran el comportamiento grafico de la demanda anual de cada

uno de los productos.
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Demanda 2012
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Figura 3.5: Demanda: C/A Barracuda 3/4”6x19FGE

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

Demanda 2012
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Figura 3.6: Demanda: C/A Barracuda 7/8”6x19FGE

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

62



Demanda 2012
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Figura 3.7: Demanda: C/A Boa 7/8”6x19ANL

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Figura 3.8: Demanda: C/A Boa 1/2”6x19ANL

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Figura 3.9: Demanda: C/A Barracuda 1”6x19FGE

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Demanda 2012
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Figura 3.10: Demanda: C/A Jirafa 9/16”6x7FNL

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Demanda 2012
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Figura 3.11: Demanda: C/A Barracuda 5/8”6x19FGE

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Figura 3.12: Demanda: C/A Boa 1 1/2”6x19ANL

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Demanda 2012
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Figura 3.13: Demanda: C/A Camarén 9/16”6X7 FGE

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Figura 3.14: Demanda: C/A Boa 3/4”6x19ANL

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

66



Visualmente, ya se tiene idea de cémo la demanda de cada SKU ha ido interactuando
semanalmente; sin embargo, ahora es necesario un andlisis de regresién lineal simple, ya
que esto permitird conocer el tipo de demanda que presenta cada uno de los productos
y asi poder establecer el modelo de inventario que mejor se adapte a los mismos.

Entonces, dado el modelo de regresién lineal simple:

Y = B, + B X

Siendo B, y Bj dos constantes desconocidas, se desea comprobar que B; es igual a
cero. De esta manera, se establecerd que la demanda mensual de los productos de un
periodo - previamente definido - estd representada por el promedio de todos estos 24
consumos semanales. En otras palabras, se estableceria que la demanda entre los meses
de un periodo es constante.

Por consiguiente, se procede a elaborar una prueba de hipdtesis en donde se ha decidido
considerar un nivel de significancia de o = 0,05.

Donde:

H,:5:=0

Hltbl7é0

Se conoce que la hipdtesis nula es verdadera, si y sélo si, valorp > «
Con el soporte del software estadistico R, se han obtenido los resultados expresos en las

tablas 3.10 y 3.11.
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No. | Cod. | Valorp | « P> Comportamiento
1 272 | 0,680 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico
2 278 | 0,606 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico
3 22 | 0,611 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico
4 14| 0,423 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico
5 274 | 0,187 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico
6 160 | 0,618 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico
7 280 | 0,817 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico
8 30 | 0,920 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico
9 290 | 0,766 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico
10 20 | 0,526 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico

Tabla 3.10: Resultados prueba de hipotesis - Periodo 1

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

No. | Cod. | Valorp | « D> Comportamiento
1 272 | 0,843 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico
2 278 | 0,412 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico
3 22 | 0,603 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico
4 14 | 0,681 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico
5 274 | 0,713 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico
6 160 | 0,276 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico
7 280 | 0,824 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico
8 30 | 0,775 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico
9 290 | 0,841 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico
10 20 | 0,623 | 0,05 | Se acepta Ho | Deterministico

Tabla 3.11: Resultados prueba de hipotesis - Periodo 2

Tal como se observa en las tablas 3.10 y 3.11, el valor p de cada uno de los articulos

es mayor al valor . Por eso, con suficiente evidencia estadistica se rechaza la hipétesis

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

alternativa a favor de la hipotesis nula.

Asi pues, el modelo de regresion lineal simple se sintetiza a Y = B, , de modo que:

En términos concretos, se afirma que la demanda mensual en cada periodo es constante,

es decir, un producto en cada periodo tendra como demanda la media de las 24 semanas

que las conforman. Ver tabla 3.12.

By=X
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Por razones de analisis posteriores, se multiplica la demanda mensual por los seis meses

del horizonte de estudio. Logrando lo detallado en la tabla 3.13.

No. | Céd. | D(Perl) | DPer2)
1 272 11831 11824
2 278 8253 8256
3 22 6040 6060
4 14 16503 16497
) 274 4678 4682
6 | 160 14303 14297
7 280 8255 8257
8 30 1653 1649
9 290 6598 6609

10 20 2770 2733

Tabla 3.13: Demanda de los productos por periodo

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

Se concluye, entonces, que estos resultados dados por la prueba de hipdtesis muestran

un comportamiento deterministico de la demanda de los articulos bajo estudio.

70



Capitulo 4

Propuesta de sistema de
inventarios

4.1. Desarrollo de politicas de pedidos

De acuerdo a los resultados logrados en el capitulo 3, se conoce que el comportamiento
de la demanda analizada es estdtica entre meses y dinamica entre semanas. Entonces,
el modelo de inventario que mejor se ajusta a nuestros multiples productos, es de tipo
deterministico. Y el EOQ es un buen punto de partida a muchas politicas de inventario.
En este caso, se ha decidido implementar dos politicas de ordenar, descritas en esta
seccion.

Asimismo, se estaran evaluando los diversos costos en los que incurriria la empresa en

el manejo de inventarios con la aplicaciéon de estas dos politicas propuestas.
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4.1.1.

Los datos que se requieren para este modelo son los expresados en la tabla 4.1:

Politica de pedido Power of Two

No. | Cod. | A h | D(Perl) | DPer2)
1 272 | 2100 | 0,74 | 11831 11824
2 278 | 2100 | 0,94 8253 8256
3 22 12100 | 1,24 6040 6060
4 14 ] 2100 | 0,34 | 16503 16497
) 274 | 2100 | 1,21 4678 4682
6 160 | 2100 | 0,32 | 14303 148297
7 280 | 2100 | 0,54 8255 8257
8 30 | 2100 | 2,46 1653 1649
9 | 290 | 2100|045 | 6598 6609
10 20 | 2100 | 0,61 2770 2733

Tabla 4.1: Datos de los productos

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

Asi pues, el modelo béasico EOQ es calculado para cada articulo y en cada uno de los

periodos; obteniendo las variables presentadas en las tablas 4.2 y 4.3.

Para el periodo comprendido de la semana 1 a la 24:

No. [Céd. | QL | T° [k|T | @
1 | 272 | 8187,71 | 0,69 | 1| 2 | 23662
2 | 278 | 6070,50 | 0,74 | 1| 2 | 16506
3| 22 | 451498 | 0,75 | 1| 2 | 12080
4 | 14 | 1421594 1086 | 1| 2 | 33006
5 | 274 | 402539 | 0,86 | 1| 2 | 9356
6 | 160 | 13748,91 | 0,96 | 1| 2 | 28606
7 | 280 | 804559 | 0,97 | 1| 2 | 16510
8 | 30 | 1679,99 | 1,02 |1 | 2 | 3306
9 | 290 | 7871,03 | 1,19 | 1| 2 | 13196
10 | 20 | 4368,00 | 1,58 | 1| 2 | 5540

Tabla 4.2: Resultados Power of Two en periodo 1

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Para el periodo comprendido de la semana 25 a la 48:

No. [Cod. | Q%2 | T* [k|T]
1 | 272 | 818528 [ 0,60 | 1| 2 | 23648
2 | 278 | 6071,61 | 0,74 | 1| 2 | 16512
31 22 | 452244 | 0,75 [ 1] 2 | 12120
4 | 14 | 1421336 0,86 | 1| 2 | 32994
5 | 274 | 402711 | 0,86 | 1| 2 | 9364
6 | 160 | 13746,03| 0,96 | 1| 2 | 28594
7 | 280 | 8046,57 | 0,97 | 1| 2 | 16514
8 | 30 | 167796 | 1,02 1] 2 | 3298
9 | 290 | 787759 | 1,19 1| 2 | 13218
10 | 20 | 4338,73 | 1,59 | 1| 2 | 5466

Tabla 4.3: Resultados Power of Two en periodo 2

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

Previo a interpretar los resultados, se definen las variables de las tablas por columna.

Columna#1 y #2: Son los SKU’s enumerados y codificados.

= Columna# 3: Tamano del pedido por periodo, segin calculos EOQ.

s Columna# 4: Tiempo de reaprovisionamiento medido en meses.

= Columna# 5: Es la potencia a elevar el coeficiente 2. Nomenclatura equivalente

al valor n definido en la seccién de Power of Two en el capitulo 2.

= Columna# 6: Representa el intervalo de tiempo a ordenar en Power of Two.

s Columna# 7: Es el tamano éptimo del pedido, segin Power of Two.

En lo que se refiere a resultados, recordando que los productos estan ordenados de forma

ascendente en relacién a su valor en los inventarios y operaciones, se resalta lo siguiente:
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= A fin de evitar que ocurra un stockout, todos los articulos deben ser reaprovisio-

nados en un intervalo de cada dos meses. Esto es para los dos periodos.

= Comparando las cantidades 6ptimas a ordenar entre los dos periodos para cada

SKU, no hay diferencia marcada.

4.1.2. Heuristica de Silver & Meal

Se determina que durante un ano el nimero de veces a ordenar para los siguientes

articulos son:

Z
o

© 00 1O Ul W N =

Cod. | Veces a ordenar
272
278
22
14
274
160
280
30
290
20

W s TTOY O O OO O O O

—
)

Tabla 4.4: Resultados obtenidos mediante heuristica: Silver & Meal
Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
La tabla 4.4 presenta el nimero de veces en que un pedido deberia ser ordenado durante
el horizonte de planeacion de un ano. En el anexo C se muestran, por item, el tamano del
lote, el tiempo de ordenar y el costo minimo total resultante que la empresa incurriria

aplicando este método.
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4.1.3. Comparacion de costos resultantes: Método Power
of Two Vs. Silver & Meal

Habiendo procedido con la implementacion de estas dos politicas de pedido, en la tabla
4.5 se reflejan los costos totales alcanzados del manejo de los inventarios bajo estos

métodos.

No. | Céd. | Costo Power of Two | Costo Silver & Meal
1 272 $19.663,52 $21.370,84
2 278 $17.628,60 $20.374,18
3 22 $17.157,78 $20.132,62
4 14 $13.418,13 $18.259,41
5 274 $13.449,31 $18.268,59
6 160 $11.188,78 $17.145,66
7 280 $10.944.,03 $17.023,32
8 30 $10.222,43 $17.230,15
9 290 $ 8.007,48 $14.304,35
10 20 $ 5.455,55 $11.333,02

Total $127.105,61 $175.422,14

Tabla 4.5: Comparacion de resultados entre métodos aplicados
Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

Claramente se logra observar que la politica de pedido Power of Two, en térmimos
de ahorros, le lleva $48.336,53 de ventaja al modelo Silver & Meal. En efecto, esto
representa un 38 % de diferencia entre ambas politicas.

Definitivamente, este resultado inclina la balanza de eleccion hacia el método Power of
Two; asi pues, se concluye que esta es la politica de costo éptimo de pedido aplicable
para Abastecimientos Industriales S.A.

No obstante, en la siguiente seccién, corresponde analizar si el Power of Two efectiva-
mente favorece a la empresa en relacién a los costos que la administracién actual de sus

inventarios acarrea.
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4.2. Implantacién de indicadores de gestién de
inventarios

Abastecimientos Industriales S.A. debe adoptar y arraigar una cultura de medicién para
tener control y entendimiento profundo de sus procesos, productos y, consecuentemente,
servicio. De esta forma, la gerencia podria tomar decisiones mas acertadas, oportunas

y alineadas a los objetivos de la organizacién.

Establecer un proceso de monitoreo, supervisiéon y evaluacion continua focalizada al area
de inventarios es uno de los objetivos del presente trabajo. Por tal razén, se propone,
mediante el cuadro detallado a continuacién, un esquema de implantacién de los indi-
cadores tratados en capitulos anteriores, dado que estan orientados a las debilidades y
oportunidades de mejora de la administraciéon de inventarios de esta empresa. Se ha di-
seniado el siguiente cuadro como patrén sobre el cual la organizacién se soportard para el
desarrollo de sus indicadores: su seguimiento, retroalimentacion peridédica, observacién
de tendencias y comportamientos o desempenos en base a los niveles de referencia defi-
nidos en conjunto con el Consejo Directivo de la organizacién. De esta forma se asegura

que los estandares establecidos estén alineados a su capacidad de cumplimiento.
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Figura 4.1: Cuadro modelo de indicadores

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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4.3. Aplicaciéon de mejoras en las areas de alma-
cenamiento y produccion

Se considera que no se puede reducir el costo total de los inventarios y maximizar el
nivel de servicio mientras no se tomen también acciones en el sistema de manejo de los
materiales.

Entre los principales problemas que tiene Abastecimientos Industriales S.A. en las areas

de almacenamiento y produccion S.A son:

4.3.1. Area de almacenamiento

= Tiempos elevados para el almacenamiento de la mercaderia.

= No existe una clasificacién del drea de almacenamiento segin la rotacién de los
productos.
Ciertos productos de alta rotaciéon se encuentran lejos del area de despacho y

produccién.

= Existe poco espacio fisico para el almacenamiento, debido al tamano volumétrico

de la mayoria de sus productos. Esto causa pasillos obstruidos.

= Costos por alquiler de bodega muy altos y uso incorrecto de los espacios.

4.3.2. Area de produccion

= Area de trabajo sucia y con poca seguridad que genera un ambiente peligroso e

inadecuado para la operacion.

= Elevado esfuerzo fisico de los trabajadores para la produccién.
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= Tiempos largos de produccién por no contar con las herramientas y equipos que

optimicen recursos y espacio.

Dadas estas falencias, se identificaron oportunidades de mejoras para el area productiva
y se implement6 de modo parcial el concepto de las 5’s. Basicamente, el enfoque esta da-
do en la aplicacion de las tres primeras técnicas: Seiri: clasificar; Seiton: organizar; Seiso:
limpiar.

Los resultados logrados ejecutando estas actividades fueron los siguientes:

i

o
L

DESPUES

Figura 4.6: Implementacion de 5’s

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Figura 4.7: Implementacién de 5’s

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Figura 4.8: Implementacion de 5’s

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Como se puede observar se ha logrado un clima de orden, limpieza y seguridad, que
tiene efecto directo sobre la motivacion del empleado y eficiencia en sus labores diarias.
No obstante, posterior a la aplicacion de la tres primeras S de esta técnica, se observaron

posibles cambios para el drea de almacenamiento, tales como:

» Rediseno de los espacios (de almacenamiento y acceso)

» Mejoras en el sistema de almacenamiento (equipos automatizados)

Se considera que esto aportaria a una reduccién de costos e incremento de la producti-
vidad.
A continuacion el layout actual versus una propuesta de mejora en la distribucion del

espacio:
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Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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4.4. Resultados esperados con la implementa-
cion del sistema de inventario

Anteriormente, un factor negativo para las finanzas de Abastecimientos Industriales
S.A. estaba dado por tener inventarios de rotacién casi nula. Cantidades significantes
de productos obsoletos fueron identificados como consumidores potenciales de espacio,
recursos y costos innecesarios. Sin embargo, con esta implementacién se ha logrado
concentrar atenciéon en SKU’s que han representado el 61,69 % de las ventas en el 2012.
De este modo, la empresa ha de considerar dar de baja a los items que no registraban
movimientos desde hace més de 1 ano; esto equivale a 284 referencias de un total de
476.

Bajo la politica de pedido Power of Two se espera que la empresa minimice los costos
relacionados a los inventarios y mantenga niveles correctos de existencias de acuerdo
a sus consumos; contrarrestando de esta manera las frecuentes roturas de stock que la
organizacion padece actualmente.

Recordemos que durante el ano 2012 en rubros de ordenar y mantener los 10 SKU'’s,
objetos de estudio, la empresa incurrié en un gasto de $186.606; mientras que con la
propuesta de pedido Power of Two se est4 ante un ahorro anual de $59.500, alcanzando

asi una reduccién relevante del 32 %.
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32%

$ 186.606

Politica de pedido actual Politica de pedido Power of Two

Figura 4.11: Costo total anual

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe

Por otro lado, la empresa no contaba con indicadores de gestién de los inventarios y por
ende no tenian visibilidad del comportamiento o desempeno de los procesos o activida-
des relacionadas. Con los indicadores planteados, la organizaciéon ahora se alineard a la
idea de que todo se puede medir y por tanto todo se puede controlar. Estos indicadores
proyectaran a la organizacion a una mejora continua y optimizacién de sus procesos de

inventarios y abastecimientos.

Previo a la aplicacién parcial de 5’s, en Abastecimientos Industriales S.A., el drea de
trabajo era desorganizada y sucia; este hecho hace pensar que bajo estos entornos era
dificil alcanzar niveles de productividad y eficiencia elevados, ademéas que visualmente
restaba prestigio a la empresa. Bésicamente, los empleados estaban acostumbrados a
operar en este ambiente. Sin embargo, con la implementacién de esta estrategia, se ha
logrado desarrollar un entorno de trabajo agradable y eficiente que minimiza costos
por acortamientos de tiempos de respuesta e incrementa desempefnios y motivacién del
personal. De hecho, de mantenerse esta cultura la empresa podra obtener ventajas

competitivas sostenibles.
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Capitulo 5

Conclusiones

= En los inventarios de una empresa hay pocos articulos importantes y muchos
triviales. Por tal razon, se deben establecer politicas de inventarios que enfoquen
sus recursos en los pocos articulos importantes y no en los triviales. Es muy poco
realista querer dar seguimiento a todas las mercancias de menor representatividad

econémica y de operacion.

= Se logr6 determinar los articulos que representan mayor valor econémico y critici-
dad operacional para la empresa bajo tres criterios de clasificaciéon de materiales;
siendo estos los SKU’s que requieren un mayor enfoque de control en el sistema

de inventarios disenado.

= De las dos politicas de pedido desarrolladas, la politica Power of Two se consi-
deré la mas conveniente para la organizacién dado que incurre en un costo total

menor que lo que genera la administracién actual y la heuristica Silver & Meal.

= La implantacion de indicadores logisticos de gestién de inventarios le permitird a

la empresa supervisar y evaluar sus procesos o actividades asociadas, generando
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asi una cultura de medicién y control continuo.

La politica Power of Two contribuye a mantener niveles correctos de inventarios
y a decidir el tiempo de los pedidos, de tal forma que se cumplan con los reque-
rimientos de clientes sin necesidad de efectuar compras fuera de programacién.
Dicho de otra forma, se consigue evitar stockout y su impacto negativo en costos

y nivel de servicio.

Con la aplicacion parcial de la técnica 5’s se mejord el ambiente de trabajo de
las dreas de almacenamiento y produccion, creando condiciones que facilitan las
operaciones diarias. El resultado de estos cambios se ven reflejados en un personal

m&s motivado y comprometido con la productividad de la organizacion.

La reestructuracién de la bodega es necesaria para lograr un mayor orden y con-
tribuir a la reubicacién de los productos mediante los métodos de clasificacién de

materiales.

En aras de aumentar eficiencia a los procesos de almacenamiento y produccion se
plantea un rediseno de los espacios de trabajo y mejoras en el sistema de manejo

de materiales con herramientas y equipos automatizados.
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Capitulo 6

Recomendaciones

Para trabajos futuros, se sugiere tomar en cuenta lo expresado a continuacién:

= Conforme a los resultados obtenidos sabemos que la empresa podria dar de baja
a 284 items que no han registrado movimientos por tiempos prolongados. Esto
significaria que la organizaciéon ya no contaria con 476 SKU’s sino con 192 refe-
rencias de Tipo a y B, por lo que se podria considerar aplicar las politicas de

pedido estudiadas de multiples productos en los inventarios de clase .

» Implementar, a mediano plazo indicadores adicionales para toda aquella actividad

o proceso logistico relevante de la empresa.

= Utilizar software estadisticos que sirvan de plataforma para analizar histéricos y
patrones de demanda, que permitan obtener predicciones con mayor exactitud.

Se deberia considerar un histérico de datos de al menos dos anos.

= Mapear en planes futuros el estudio de factibilidad de adquisicién de nuevos equi-
pos y herramientas de trabajo que optimicen espacio y tiempos de reaccion en las

areas de almacenamiento y produccion.
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Anexos A

Demanda mensual de los productos
tipo A y tipo 1 en el ano 2012
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Anexos B

Clasificacion de los

productos

CLASIFICACIONES
£ =50 = _ | Frecuencia
Cad. Descripcion Ventas Frecuencia Actmudsis ABC 123 xfy
272 C/ABARRACUDA 5/4" 6x19FE 3 A 1 ax
27 C/A BARRACUDA 7/8" 6x13FGE 3 A 1 *
22 C/ABOA 7/8" 6x19ANL 3 A 1 x
14 C/ABOA 1/2" 6=19ANL 3 A 1 a
274 C/A BARRACUDA 1" 6x1%FGE 3 A 1 o
160 C/A JIRAFA 9/16" 6x7FNL $ A 1 x
280 C/A BARRACUDA 5/8" 6x19FGE ] A 1 %
30 C/ABOA11/2" 6=19ANL ] A 1 o
290 C/A CAMARON 9/16" 6X7 FGE 3 A 1 a
20 C/ABOA 3/4" 6x19ANL 3 A 1 o
02PE422203 ANILLA/GARETA/A 35MMC/R 3 A 2 o
208 C/A TIBURON 1/2" 6x7FGE 3 A 2 o
BOA 1" C/ABOA 1" 6x26 ANL 3 A 2 a
264 C/ABALLENA 3/4" 6=24FGL ] A 2 ax
28 C/ABOA11/4" 6=19ANL 3 A 2 o
KIB-13-8E CADENA NEGRAKIB 13-BDE 1/2" WLL: 5.3TON | § A 2 o
02FPE422202 ANILLA/GARETA/A 353MM E/R 3 A 2 &
262 C/ABALLENA 5/8" 6=24FGL 3 A 2 o
130 C/A CASCABEL A/A11/4" 3 A 2 ax
18 C/ABOA 5/8" 6x19ANL 3 A 2 x
121 C/A CASCABEL 7/8" 6=36AGL 3 A 2 a
1102 C/ABOA 7/8" 6X26ANL 3 A 2 o
24 C/ABOA 1" 6x1%ANL 3 A 2 o
142 C/AJABALI 5/8" 19=7TGL ] A 2 o
174 ZINC Z10 10KG 4P 3 A 3 B
10 C/ABOA 3/8" 6=19ANL 3 A 2 a
KLE 26-8E CADENADE 1" 3 A 2 o
KILA 16-10 CADENA AZUL KLA 16-10DE 5/8" WLL: 10 TON | § A 2 ar
10037 C/A COBRA 1" 6x7FINL 3 A P o
KIB-10-8E CADENA NEGRAKLE 10-8DE 3/8" WLL:3.15TON § A 2 x
1041521 CASQUILLO 55051 1/2" CG 3 A 2 a

Figura B.1: Clasificacion tipo A

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Pavilion
Line


CLASIFICACIONES

Frecuencia

Csd. Descripeidn Ventas Frecuencial P ABC | 123 xBy
115 C/A CASCABEL 5/B" 6x36AGL 3 42384 0.51% B010%) B 1 ®
123 C/A CASCAEEL 3/4" 6x36AGL 3 4.100.4 0.49% 80.60%) B 1 ®
150904014 TECLE DE PALANCA DE 5 TONS. 3 4.046.0 0.49% B1,09%] B 3 B
10036 C/A COBRA 7/8" 6x19FNL ] 0.48% Yo B 1 ®
10013 ESLINGA 2000MM=4CP=12MT ] B P B
172 ZINC Z25 10.38KG 2P 3 B 3 B
5010310 C/A CABLEMAYX 3/16" GAL 6X7 4.BMM ] B 1 a
170 ZINC BES5 5KG 2P ] B 3 B
52 C/A CORAL 1/2" Bx19FNL ] B 1 ®
119 C/A CASCAEEL 11/B" 6x36AGL 3 B 1 &
405663 ESLINGA 250MMXICY1 20 NARANJA 3 B 2 B
266 C/ABALLENA 7/B" 6x2 3 B 1 *
KILB-22-8E CADENA NEGRAKIB 22-BDE 7/8"WLL: 15TON | § B 2 B
DZPE410141 KIT CARRETE EJ/BOC ANILLA 55MM ] B 3 B
104 CABO/NYLON 1" ] B 2 B
158 C/AJABALI 1/2" 19=7TTGL 3 B 1 o
1100 ESLINGA 100MM x2CP x 6M 5.6TON GRIS 3 B 2 B
194 C/A RETENIDA 5/16" 1x7TAGL 3 B 1 ®
M 32-8 ESL/MTR 1 3/4" M 32-8 CLASSI 3 B 3 B
125 C/A CASCABEL 1" 6x36AGL 3 B 1 a
1101 ESLINGA 100MM = 4CP = 6M 11.2TON GRIS ] B 2 B
11027 ESLINGA 200MM =4CP = 12M 22 4TON AZUL ] B 2 B
116 C/A CASCAEEL 1/2" 6x36AGL 3 B 1 ®
100 CABO/NYLON 7/8" 3 B 2 B
10035 C/A COBRA 3/4" 6=7FNL 3 B 1 *
PERRO05 TENSOR DE CADENA 3/8-5/16 3 B 3 B
EEN-16-8 GANCHO/0QJO/S 8T EKN-16-8 ] B 3 B
10102 GRILL/LIR 1 3/4"25T ANJA 854 3 B 3 B
EPOC220006A7  |ESLINGA 2000MM x 2CP x 60 11.2TON AZUL ] B 2 B
KLA13-10 CADENA AZULKLA 13-10DE 1/2"WLL: 6.7 TON | § B 2 B
222 C/A SUPERFLEX 7/16" 6X36 ] 89.5 B 1 ®
130904018 TECLE DE PALANCA 3 TONS. HER 3 89.76%] B 3 B
101 " 3 89.95%] B 2 B
127 CABO/SAMSON 2" ] 90,14%) B 2 B

Figura B.2: Clasificacion tipo B

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Pavilion
Line


CLASIFICACIONES

Cod. Descripcich Ventas Frecuencial iziz:::;: ABC 123 xBy
CADENA HD GALYPIES DE CADENA 1/2" G3 GALV. % 1.501.9 0,18%) B 3 ¥
Oif C/A CORAL 7/16" BX19 FN 3 1.477.9 0,18%) B 1 ®
126 CABO/SAMSON 11/2" 3 1.468.0 0,18%) B 2 B
03-01-1 HD-¥ GRILLETE LIRA 1" HD REFOR 3 1.4418 0.17%) B 3 ¥
(0ZPE340903 KIT CARTUCH C/RESOT. ANILLA 35 3 1.428.0 0.17%) B 3 ¥
A0B5352 GRILL /LR /2"35T ANJA 855 3 1.560,0 0,16%) B 3 ¥
13090401 TECLE MANUAL DE CADENA 3 TONS. 3 1.3571 0.16%) 3 B 3 ¥
KLEB-16-8E CADENA NEGRA KLB 168 DE 5/8" WLL: 8TON | § 1.346.8 0,16%%) iy B B 2 B
11017 C/A JABALT 19X7 3/4" % 1.330.0 0,16%) 91.67%) B 1 ®
144 ] 1.509.2 0.16%%) %1.83%| B 1 ®
03-04-0.625-HD 3 1.507.6 0,16%] 919%: B 3 v
106 CABO/NYLON11/2" % 1.357, 0.15%) 92.14%) B 2 B
GPGHBE38 GRILLETE TIFO LIRA GREEN PIN 1 1/2" ] 1.198.2 0,14%) 92.29% B 3 ¥
0979 C/A COBRA 5/8" 6X19FNL 3 1.189.5 0,14%) 9245 B 1 ®
10034 C/A COBRA 5/8" 6X19FNL 3 1.189.5 0.14%) s B 1 ®
GPGHBE32 GRILLETE G209 MARCA GREENFIN 11/4" ] 1.181.1 0, 14%%) 2 B 3 ¥
G-18/20-B ESL/CAD CON. 53/4 G-18-20-B 3 1.168.1 0,14%) 92, B 3 ¥
6259 TEMPLADOR 5/4" 3 1.140.0 0.14%) 92, B 3 ¥
03-04-0.5HD GRAPA GALV.1/2" HD 3 1.118.0 0,13%) 93, B 3 ¥
G 26-8 ESL/CAD CON. 1" G 26-8 % 1.116,3 0,13%) 9, B 3 ¥
6 C/ABOA 1/4" 6x19ANL ] 1.062.3 0.13%) 9, B 1 ®
1179 ESLINGA 1500 x 2CP x6M 8. 4TON CAFE 3 1.058.2 0, 13%5| o B 2 B
KIFZ 13-8VZ 1/2 |CAD/ GALV. 1/2"KIFZ 13-BVZ 3 1.050.0 0.13%) 93.6. B 2 B
830818 GARRAS 850818 TSMP 1TN PL 25MA 3 1.045.6 0,13%) 93,7 B 3 ¥
TECLE PAL HD 5T|TECLE DE CADENA 5TON ] 1.040.0 0,13%) 93.90%| B 3 ¥
EGEN-16-10 GANCHO/SLNG EGEN-16-10-10TN GR 3 1.034.4 0,12%) 94.02%) B 3 ¥
132 CABO POLIETILENO 5/8" ] 1.030.0 0,12%%) 94,1 B 2 B
131 CABO SAMSON 1" 3 1.028.8 0,12%) 94.2 B 2 B
TRINCAJEO1L ESLINGA TIPO RACHET S0MM X 9 MT ] 1.004.9 0.12%) 54,3 B 2 B
03-01-0.73 HD-Y |GRILLETE LIRA j/4" HD REF ] 1.002.6 0,12%) 04.51% B 3 ¥
03-04- 075- HD GRAPA GALV.3/4"HD 3 992.1 0,12%) 94.63% B 3 ¥
115 CABO SAMSON 3/4" ] 924.6 0.11%) 94.74% B 2 B
FERF.O04 TENSOR DE CADENA 3/8"-1/2" 3 9017 0,11%5| 94.85% B 3 ¥
03-04-0.875 HD-Y |GRAPA GALV 7/8"HD 3 885.8 0,11%) 94 96%%) B 3 ¥

Figura B.3: Clasificaciéon tipo B

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Pavilion
Line


CLASIFICACIONES

Cod. Descripeidn Ventas Frecuencial i:z;:z;l:;: ABC 123 wfy
135 C/AJABATI 5/16" 19=7TGL $ 0.11%) C 1 o
9973 CABO/SAMSON 11/4" i 0,10%) C 2 B
G-22-8 ESL/CAD CON. 7/8 G-22-8 $ 0,10%) B 3 ¥
1018554 GRILLETE G209 1" CG $ 0,10%) C 3 ¥
M 2016-B ESL/MTR 1 3/8" M 2016-8 CLAS $ 775, 0.09%) C 3 ¥
EEN-13-8 GANCHO/OJO /8 5.4T EEN-13-8 § 766.2 0,005 C 3 ¥
111 CABO/POLIETILEND 3/4" $ T60.0 0.09%) C 2 B
1010211 GRAPA G450 7/8" $ 711.6 0.09%) C 3 ¥
232 C/A TONINA 3/8" 6x18FGL $ 7052 0.09%) C 1 *
139 CABO POLIETILEND 1/2" $ T00.0 0.08%) C 2 B
850810 GARRAS 850810 TSMP 1TN PL 180MM $ 6935.1 0.08%) C 3 ¥
10064 CABO/SAMSON 5/8" $ 687.1 0.08%) 96, C 2 B
865800 GARRAS 865800 TSUT 1TN 2500 $ 686.6 0.08%) 96, C 3 ¥
KLB-1%-8E CADENA NEGRAKIB 19-8DE 3/4"WLL:11.20Tq § 6762 0.08%) 96 C 2 B
C/A TONINA 5/16 |C/A TONINA 5/16" 6X19AGL $ 663.3 0.08%) 96, C 1 o
102 CABO/NYLON 3/4" $ 630.0 0.,08%) 96, 2 2 B
EPOC205001GR. |ESLINGA POLIESTER 100mm (4"} = 4 MTS GRIS $ 626.% 0.08%) 96, C 2 B
175 ZINCEEFZ3 1 4KG2IP $ o 96, C 3 ¥
70000147 ESLINGA 75MM X 2C ¥ BM AMART $ 96, B 2 B
OBK 16-10 GANCHO/OJO OBK 16-10 CLASSIC $ 96, C 3 ¥
11013 ESLINGA 10000 x 2CP x 4M 5.6TON GRIS $ O C 2 E
6496 GRAPAS G450 5/4" GE 3 96.82% iz 3 ¥
128 CABD/SAMSON 1/2" ] 96.89% C 2 B
LEK/LKBK-10-10 |GANCHO/GIR. LEK/LKEK-10-10 $ 96, 96% C 3 ¥
70000158 ESLINGA 75MM = 4CP =BM B8.4TON AMARTITA $ 97.02% G 2 B
03-01-0.5 HD-Y GRILLETE LIRA 1/2" HD REFOR $ 97.0B%) C 3 ¥
10060 CABO/POLIETILENO 1 1,/2" i 97.14% C 2 B
1010275 GRAPAG45011/4"CG $ 9 i 3 ¥
6141 BGIRATORIO G402 1" CG $ 9 C 3 ¥
ADB5532 GRILL/LE/TP 1 1/4" 12T ANJA 855 $ i C 3 ¥
CIL-16-10 ESL/CON/GRAB CL-16-10 10TN $ 97, = 3 ¥
03-04-1HD GRAPA GALV.1"HD $ 97, C 3 ¥
G-16-8 ESL/CAD CON. 5/8 G-16-8GP $ 97, C 3 ¥

Figura B.4: Clasificacion tipo C

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Pavilion
Line


CLASIFICACIONES

& sl . | Frecuencia
Cad. Desecripeion Ventas Frecuencia) R ABC 123 xfy
198 ESLINGA 2000 =3CP x 120 16.8TON AZUL
M-1613-8 ESL/MTR 1" 24-1615-8 CLASSIC 760
MT 20-10 ESL/MST MT 20-10 DE DOS RAMALES 7.65%

03-01-0875 HD-Y

GRILLETE LIRA 7/8" HD REFOR

6095

GANCHO/0JO 5T GE

3 o G B

3 9 £ 3 v

3 g c 3 v

3 g G 3 ¥

3 9 C 3 v

403654 ESLINGA 750 = 2CP x4M 4.2TON AMARILIA | § 97, c g
10012 ESLINGA 100MM=4CP=10MT GRIS 3 97 = g
136 C/AJABALI 7/16" 19=7TGL 3 07 C 1 x
1171 CABO POLIPROPILENO 160M 3 97, E B
10145 GRLL/LIRA 7/8" 6.5T ANJA B34 3 97, c 3 v
KLA 10-10 CADENA AZUL KLA 10-10 DE 3/8" WLL: 4 TON | § 98, c g
GBE-10-10 GANCHO,SEG GBE-10-10 4TN GRAEI 3 98, C 3 ¥
10143 GRLL,/LIFA 5/6"3.05T ANJA B35 3 98, C 3 v
11084 CABO POLIPROPILENO DIAM. 1 1/4 3 98, c g
226 C/A TONINA 1/2" 6=19AGL 3 98, C 1 %
EFN-22.8 GANCHO,0J0/S 15.5T EKN_22.8 3 96,2 c 3 v
46 PIOLA ATUNERA 2210 (21b) 3 98, C 3 v
10061 CABO,/POLIETILENO 1 1/4" 3 98, £ g
TOD0158 ESLINGA 75MM X 2C X 6M AMARI 3 98, C g
100445 ESLINGA 750 = 4CP = 4M AMARILA 3 98, G &
92 C,A SUPERFLEX 1,2" 6x36FNL 3 98, C 1 x
10018 ESLINGA 750D =4CP=6MT 3 98, c g
10119 3 9, = 3 ¥
10098 3 9, c 3 v
11057 3 9, = 3 ¥
238 C/ABALLENA 1,/2" 6x24FGL 3 98, = 1 %
134 C/AJABALI 5,8 19%7TGL 3 98, c 1 x
TECLE PAL 3T |TECLE DE CADENA 3TON 3 98, c 3 v
05-01-0.625 HD-Y |GRILLETE LIRA 3 98, C 3 ¥
403668 ESLINGA 75MME2CKTFT AMARILLO 3 98, c B
0148 CABO POLIETILENO 1" 3 98, c &
1174 CABO POLIPROPILENO 24MM 3 98, c 5
241 C/A TONINA 5/8" 6x19AG 3 98, c 1 x

Figura B.5: Clasificacion tipo C

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Pavilion
Line


CLASIFICACIONES

Cad. Descripcién Ventas Frecuencia) izzﬁ::;: ABC 123 afy
99151910 GRILLETE PARA CARGA 1-1/8" 9.5TON G-200V 0.,053%% 98.87%
11015 ESLINGA CAFE 1500MAY2CPSY BMTRS 0.053% 9B8.90%
405653 ESLINGA S0MAM=2CPx10M VERDE 0.03%, B.95%|
40; ESLINGA 75MM = 2CP =6M 4. 2TON AMARITTA 0.,053% B.96%
10118 GRLL/LR/TP 1 1/2"17T ANJA 855 0.053% B.99%
BEL-10-8 GANCHO/GIR 5.2T BKL-10-8 0.03% 9.01%,
EKN-10-8 GANCHO/OJO/E 3.2T EKN-10-8 0.03%, 0.04%
6096 GANCHO/OJO 3T GE 0.,053%% 0.06%
02040915 ESLINGA DE NYLON C/RACHET 100A0AX10M 107 0.05% 0.09%
1035018 TERAMINAL DE CUNA 5421T CRSOBY PARA CABLY 0.02% 0.11%,
CABD 3H-3/16 CABO PE 5H TORCIDO 5 MM ROJO 0.14%
41 PIOLA ATUNERA #£120 (21b) 0.16%
1018570 GRILLETE G209 11/4" CG 0.19%
1010139 GRAPA G430 9/16" CG 0.21%

GRILLETEHD} 1 1

GRILLETE GALVANIZADO 1 1/4" HD TIPO ANCL

03-05-1 X12

TEMPLADOR G-G 1" X12 HD-Y

el Pl el

Y [P I PPN I I I P P I TS P P Y PR T PR Y Y PP O Y P Y ) P Y I ) ) P ey

R e B e R R R s e R R e e B R R s R R R e e L e T R e =T

10144 GRLL/LIRA 3/4" 4.75T ANJA 85

M 1310-8 ESL/MIR 7/8" M 1510-8 CLASEL

6505 UARDACAEBLE 5/8"

1178 ESLINGA 75MM x2CP = 5M 4. 2TON AMARITLA 9.34%
1018491 GRILLETE G209 3/4" CG 9.36%
10146 ANJA 854 9.38%
405651 CX6M VERDE 9.40%
48 PIOLA ATUNERA N. 60 0.42%
10101 GRILL/LIF 11/2"17T ANJA 854 0.44%
03-04-1 HD GRAPA GALY. 15HD 9.46%
10026 ESLINGA 75MM=4CP=3MT 9.49%
G498 GRAPA G450 1" GE

1173 CAEQ POLIFROFILENO 220

CE-1163 CABO/ POLIETILENO 1/4"

58 C/A CORAL 3/8" Bx19FNL

BELK-13-8 GANCHO/GIR.ROD. BELE-13-10 9.58%
1018455 GRILLETE G209 1/2" CG 9.60%
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Figura B.6: Clasificacion tipo C

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Pavilion
Line


CLASIFICACIONES

h T _ | Frecuencia
Cad. Descripeion Venrtas Frecuencia Ao, ABC | 123 xfy
o7 PIOLA ATUNERA #1352 (21k) 1459 0.02%
EELE-10-8 GANCHO/GIR.ROD. EELE-10-10 1454 0.02%
1039691 T/VACIADO G416 3/4" CG CROSBY 145.0 0.02%
EFOC205001VE ESLINGA POLIESTER 50mm (2" x 1mts. VERDE 1450 0.02%

C3H-FE-0750-G

CAEO PE 5H TORCIDO 3,/4" (180

0.0

03

TEMPLADOR G-G 5/4" X12 HD-Y

22

C/A DE ACERO 110 PARA TIRFOR.

1172

CABQ POLIFROFILEND 18MM

2 (2 [0 |32 |50 (M0 |0 | 0

03-04-0.575-HD

GRAPA GALV.3/8" HD

405667

ESLINGA 75MAX2CKSFT AMRILLA

06-05-0.375

CADENA 3/8" GR B0 HD

|
=]
i

MG-8-10 ESL/MST/GRAB MG-8-10-25TN 05|

10078 ESLINGA 50MM x 2CP x4M 2.6TON VERDE

6510 UARDACABLE 1/2"

1010177 GRAPA G450 5/8"

10140 8GIE. /4" LF5-19-8"

CABO 3H-5/32 CABO FE 5H TORCIDO 400 AZUL 65%)

405652 ESLINGA S0MAMN2CEEM VERDE %)

10077 ESLINGA 50MM = 2CP x2M 2. 8TON VERDE B%%)

CEL-6X19AAG0375|C/A TONINA 3/8" 6x19 AAL- G 95|

6033 MPLADOR OG 5/8"=8" GE (%)

1010195 GRAPA G450 5/4" 1%|
5 GRILL/LR/TP 5/8" 3.25 ANJA 855 ¥

ADB5516

GANCHO A330 3/8"

GANCHO/0JO S320A 3T CG CROSBY

P FITY PR P I FIPY) P P I S P I FITY P P I FIPTY Y P Y P I I FIY PR I R FIP P P R T e

e R R R e B R R R R e e e B e e R R e B e R e R e R e L R e R

2 |39 |39 |80 (A2 1A | AD |AD (A 14D 1A ALY (A [0 |00 A |3 [0 1000 MDY [AD) D) |00 | A

Lo'ko'koLomm'ko'uo'uo'v.‘:;k\r:bbmmmmmmmmm'

1002 ESLINGA 75MM x2CF x 2M 4.2 TON AMARIILA

10024 ESLINGA 50MM x 2CP x5M 2 8TON VERDE + VER]

10142 GRLL,/LIRA 7/16" 1.5T ANJA 854 Yo
10114 GRLL/LR/TP 7/8" 6.5T ANJA 855 6%%)
G304 GRAPA G450 1/2" GE T%|
6138 BGIRATORIO G402 3/4" CG %)
10109 GRILL/V11/8" 9.5T ANJA 834 %)

[=1ialislizlizlizlizlizlizlizlializliz]l [zl lalizlial izl 2] ia]l [alialixlia]l [zl alixl izl (sl La]iz]l ] La]
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Figura B.7: Clasificacion tipo C

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Pavilion
Line


CLASIFICACIONES
” S e . | Frecuencia
Cad. Descripcidn Ventas Frecuencial R ABC 13 afy

10141 GRLL/LIRA 1/2"2T ANJA 854 ] 342 0,00%) 99.98%4 i 3 ¥
ADB5406 GRILL /LIR / 1/4 "0.5 T AMJA B54 $ 33.8 0.00%) 99.98%4) C 3 ¥
7 C/ABOA 1/8" 6x19ANL $ 31.0 0.00%) 99.90%, C 1 o
405650 ESLINGA 50MM X2CY4M VERDE $ 26,0 0.00%) 99.90% B 2 B
G-13-10 ESL/ACOPLE G-13-10 6.7TN GRABI $ 250 0.00%) 99,99%| C 3 ¥
6511 GUARDACABLE 1 1/8" ¥ 0 0.00%) 100,00% C 3 ¥
405665 ESLINGA S0MMY2CXT7FT VERDE $ 0,00%) 100,00% iz 2 B
GRINZ7 GRAPA 5/16" $ 0.00%) 100,00%| C 3 ¥
6252 TEMPLADOR OG 1/2"x6" GE $ X 0.00%) 100.00% C 3 ¥
1010151 GRAPA G4501/2" ] - 0,00%) 100,00% B 3 ¥
02PE420715 ANILLA/GARETA/A 30MM C/R $ - 0.00%) 100,00%| C 3 ¥
173 ZINC1X1X5/4" 12.5KG $ - 0.00%) 100.00% C 3 ¥
11083 ZINC PELLETS 5 E 0,00%] 100,00%] C 5 ¥
06-07-0.625 GA CADENA NEGRA 5/8" GR30 GALVHD $ - 0.00%) 100,00%| C 2 B
MIFZ 13-8 CADENA/GALV MIFZ 13-8 ZB01562 $ - 0.00%) 100.00% C 2 B
1041205 CASQUILLO 5305 3/4" CG $ - 0.00%) 100.00%, C 2 B
1041241 CASQUILLO 3505 1" CG $ - 0.00%) 100,00%| C 2 B
03-04-1.5HD GRAPA GALV.11/2"HD $ - 0.00%) 100.00%, C 3 ¥
GUARDACABLE H| GUARDACAROS GALY. 1/2" HD $ - 0.00%) 100.00%, C 3 ¥
KILB 8-8 CADENANEGRADE5/16"KIBB-8WILL:- 2TON | § - 0.00%) 100,00%| C 2 B
6507 GUARDACABLE 7/8" $ - 0.00%) 100,00%| C 3 ¥
1041189 CASQUILLO 5305 5/8" CG $ - 0.00%) 100,00% C 2 E
1041269 CASQUILLO 35051 1/8" CG $ - 0,00%) 100,00% iz 2 B
6152 FALSA MALLA G335 CERO 7/16 ¥ - 0.00%) 100.00%| C 3 ¥
1041107 CASQUILLO 5305 3/8" CG $ - 0.00%) 100,00% C 2 E
1041145 CASQUILLO 8505 1/2" CG ] - 0,00%) 100,00% B 2 B
1164 ID TAG GRAEBIQ $ - 0.00%) 100.00% C 3 ¥
GRAPA HD1 1/4" |PERROS GALVANIZADOS (CLIPS) 11/4" HD $ - 0.00%) 100,00% C 3 ¥
1041225 CASQUILLO 3505 7/8" CG $ - 0,00%) 100,00% C 2 B

GRILL/LIR 5/6" 0.75 ANJA 854 $ - 0.00%) 100,00%| C 3 ¥

GRILL/LR/TP 5/16" 0.75T ANJA 855 $ - 0.00%) 100,00%| C 3 ¥

GRILL/LE/TP1/2" 2T ANJA B! $ - 0,00%) 100,00% = 3 ¥

GRLL/LR/TP 1" B.5T ANJA 855 $ - 0.00%) 100,00%) C 3 ¥

Figura B.8: Clasificacion tipo C

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Line


CLASIFICACIONES

Cod. Descripcidn Ventas Frecuencial .'I:ZZ::::;: ABC 123 afy
6508 GUARDACABLE 1" $ - 0.00%) 100.00%) C 3 ¥
VARIOS1% GANCHO CHOKER - CABLE 9/16" $ - 0.00%) 100,002 C 3 ¥
1010257 GRAPA G45011/8" $ - 0.00%) 100,002 C 3 ¥
GRILLETE HD 1 1 {GRILLETE GALVANIZADO 1 1/2" HD TIPO ANCL] § - 0.00%) 100.00%%) C 3 ¥
1018419 GRILLETE G209 5/8" CG 3 - 0,00%) 100,00% C 3 ¥
10115 GRLL/LIR/TP 3/4"4.75T ANJA 834 ] - 0,002 100,00% C 3 ¥
03-03-1.125 GUARDACABLE11/8"-11/4"HD $ - 0.00%) 100,002 C 3 ¥
6097 CADENA A/N 1/2" GB CG ¥ - 0.00%%) 100.00%%) C 2 B
CADO22 CADENA GALVANIZADA 3/8" $ - 0.00%) 100.00%%| C 2 E
6332 TOFE $ - 0.00%) 100,00%%) C 3 ¥
CGD 13-10 ESL/CON/CGD13-10- 9.5TN $ - 0,00%) 100,00% C 3 ¥
GBE-13-10 GANCHO/SEG. GBE-13-10-6.7TN GR $ - 0.00%) 100,002 C 3 ¥
G7/8-8 ESL/CAD DE 5/16" ¥ - 0.00%) 100.00%%) C 3 ¥
11081 CASQUILLO 3/16 $ - 0.00%%) 100.00%%) C 2 B
GRIE075 GRILLETE LYEA 5/16 INOX $ - 0.00%%) 100,00%%) C 3 ¥
GUARDACAELE H|GUARDACABOS GALV. 11/2"HD $ - 0,00%%) 100,00% C 3 ¥
C-10B-14914 SEG/ACOT/CDN C-10 B-14514-GRAB ] - 0.00%) 100,002 C 3 ¥
41104183 GANCHO CADENA 1/2" A-331 VU $ - 0.00%) 100,002 C 3 ¥
1041287 CASQUILLO 55051 1/4" CG $ - 0.00%) 100,002 C 2 B
A0B5506 GRILL/LE/TP 1/4" 0.5T ANJA 855 $ - 0.00%) 100.00%%) C 3 ¥
10116 GRLL/LR/TF 1 1/8"9.5T ANJA B55 3 - 0,00%) 100,00% C 3 ¥
SLC-15 SLC- 13 SEGURO GRAEIQ ] - 0,002 100,00% C 3 ¥
CONECTOR HD 1/|ESLABON UNION/CADENA 1/2" G-80 $ - 0.00%) 100,002 C 3 ¥
1010519 GRAPA G45011/2" ¥ - 0.00%%) 100.00%%) C 3 ¥
1010051 GERAPA G450 1/4" $ - 0.00%) 100.00%%| C 3 ¥
10105 GRILL/V 1/2" 2T ANJA B34 $ - 0.00%) 100,00%%) C 3 ¥
10106 GRILL/V 5/8" 5 1/2T ANJA 834 $ - 0,00%) 100,00% C 3 ¥
A0B5511 GRILLETE LIRA DE 7/16" GU WLL:1.5 TON $ - 0.00%) 100,002 C 3 ¥
L-10 B14915 SEG/ACORT/CADN L-10 B14915-GR $ - 0.00%) 100,002 C 3 ¥
CGD-10-10 ESL/CON/C-GRAB,/D CGD-10-10 4TN $ - 0.00%%) 100.00%%) C 3 ¥
EGEN/GEN-16-8 |GANCHO /CAD/E 5/BEGKIN-16-8 $ - 0.00%%) 100,00%%) C 3 ¥
1018516 GRILLETE G209 7/8" CG $ - 0,00%%) 100,00% C 3 ¥
MIG 13-10 ACORT/CDN MIG-13-10 B14320GRAB ] - 0.00%) 100,002 C 3 ¥

Figura B.9: Clasificacion tipo C

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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CLASIFICACIONES

" oy " . | Frecuencia
Cad. Descripoibn Ventas Frecuencia Koo ABC 123 afy

CG-13-10 ESL/CON/C-GRAE CG-13-10 6.7IN 3 0.00% 100.00%%| C 3 ¥
CG-8-10 ESL/CON/C-GRAB CG-8-10-2.5TN 3 0.00%: 100.00%| C 3 ¥
C1-8-10 ESL/CON/GRAB C1-8-10 25TN ] 0.00% 100,00%| C 3 ¥
CLD 13-10 ESL/CON/GRAB/D CLD 13-10 9.5TN $ 0.00% 100,002 C 3 ¥
CONECTOR HD 3,/|ESLABON UNION /CADENA 3/8" G-B0 ] 0.00% 100,002 C 3 ¥
6509 GUARDACABLE 11/2" 3 0.00% 100,002 C 3 ¥
MFX-1310-10 ESLE/CON. MFX-1310-10-6.7TN GR $ 0.00% 100.00%| C 3 ¥

GUARDACAELE 11/4" 3 0.00% 100.00%5| C 3 ¥

TEMPLADORES 3 0.,00% 100,00%| C 3 ¥

ESL/CON/GRAB/C G 10-8 ] 0.,00% 100,00%| C 3 ¥
GBE-8-10 GANCHO/SEG. GBE-8-102. % 0.00% 100,002 C 3 ¥
GRI0S2Z GRILLETE LIRA 5/8" GREEN FIN $ 0.00% 100,002 C 3 ¥
C-13 GRABIQ ACORTADOR DE CADENA DE 1/2" ] 0.00% 100,002 C 3 ¥
CH-3 STRAIGHT |GANCHO,CON/ CH-3 STRAIGHT GRAB $ 0.00% 100.00%%| C 3 ¥
EKN-18/20-8 GANCHO/0OJO/8 12.5T EKN-18/20-8 ] 0.00% 100.00%| C 3 ¥
6522 GRILLETE G209 5/4" GE 3 0.00% 100,00%| C 3 ¥
L-13 GRAEIQ SEGURO DE ACORTADORDE CADENADE 1/2" | § 0.,00% 100,00%| C 3 ¥
CL3-10-10 SEGUR(] CL.3-10-10 SEGURO GRABIQ ] 0.00% 100,002 C 3 ¥
CG-16-10 ESL/CON/C-GRAB CG-16-10 10TN 3 0.00% 100,002 C 3 ¥
CL-13-10 ESL/CON/GRAB CL-13-10 6.7TN 3 0.00% 100.00%%) C 3 ¥
LE-10-8 GANCHO/CORRD. LE-10-8 $ 0.00% 100.00%| C 3 ¥
KCUS3330 GUARDACAELE GREEN PIN 1 1/2" REFORZADO| § 0.00% 100.00%%| C 3 ¥
10136 8GIR. 3/8" LF3-10-8" 3 0.00% 100,00%| C 3 ¥
10138 BGIR. 5/8" LF3-16-8" 3 0.,00% 100,00%| C 3 ¥
MIG 10-10 ACORTAD,/CDN MIG-10-10 B14310GR % 0.00% 100,002 C 3 ¥
11089 CL3-8 EGURO GRABIQ % 0.00% 100,002 C 3 ¥
G-8-10 ESL/ACOPLE G-8-10-2.5TN GRABI 3 0.00% 100,002 C 3 ¥
CGD-8-10 ESL/CON/C-GRAE,/D CGD-8-10 3.5T % 0.00% 100.00%| C 3 ¥
CLD-10-10 ESL/CON/GRAE/D CLD-10-10 3.6IN ] 0.00% 100.00%%) C 3 ¥
C1LD-16-10 ESL/CON/GRAB/D CLD-16-10 14TN 3 0.00% 100,00%| C 3 ¥
CILD-8-10 ESL/CON/GRAB/D C1LD-8-10 3.5TON ] 0.00% 100,00%| C 3 ¥
GF 15 5P ESL/CONEC. GF 13 SP BB0203 GR 3 0.00% 100,002 C 3 ¥
GF 16 5P ESL/CONEC. GF 16 SP B80204 GR % 0.00% 100.00%| C 3 ¥

Figura B.10: Clasificacion tipo C

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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CLASIFICACIONES

Frecuencia

Cad. Descripeidn Ventas Frecuencia) Aciiadads ABC 123 xfy
CH-3 LEFT GANCHO/CON CH-3 LEFT GRAEIQ ] 0.00% 100.00%| C 3 ¥
CH-3 RIGHT GANCHO/CON CH-3 RIGHT GRAEIQ ] 0.00%% 100,00%| 8 3 ¥
99111238 GRILLETE PARA CARGA 1-1/4"12TON G-2130V | § 0.00% 100.00%| C 3 ¥
G068 GUARDACAEBLE G411 3/4" 3 0.00% 100,00%%| C 3 ¥
10157 8GIR. 1/2LF5-13-8B ] 0.,00%% 100,00%| X 3 ¥
MGD-10-10 ESL/MST/GRAB,/D MGD-10-10-5.6TN % 0.00% 100,002 C 3 ¥
MFX-1613-10 ESLB/CON. MFX-1613-10-10TN GRA 3 0.00% 100.00%| C 3 ¥
TVKH 600 KG GANCHO DE BARRIL DE 600 KG GUNNEEQ ] 0.00% 100.00%%| C 3 ¥
60966099 GANCHO OJOS 7T ] 0.,00%% 100,00%| B 3 ¥
LE-13-B GANCHO/CORRED. LK-13-8 $ 0.00% 100.00%| C 3 ¥
6105 GANCHO/OJO 53204 2T CG 3 0.00% 100.00%| C 3 ¥
6101 GANCHO/OJO 53204 7T CG 3 0.00%, 100.00%%| C 3 ¥
EGEN-13-10 GANCHO/SLNG EGEN-13-10-6.7TN G 3 0.,00%% 100,00%| C 3 ¥
CG-10-10 ESL/CON/C-GRAB CG-10-10- 4TN 3 0.00% 100.00%| C 3 ¥
CGD-16-10 ESL/CON/C-GRAB/D CGD-16-10 14T 3 0.00% 100,00%%| C 3 ¥
MGD-8-10 ESL/MST/GRAB,/D MGD-8-10-3.5TN ] 0.,00%% 100,00%| = 3 ¥
M 4536-B ESL/MTR 2 5/8" M 4536-8 CLAS $ 0.00% 100.00%| C 3 ¥
41104193 GANCHO/GIRATORIO 7 TON 3-522V ] 0.00% 100.00%%| C 3 ¥
6102 GANCHO/0JO 10T GE 3 0.00% 100.00%| C 3 ¥
10104 GRILL/V 7/16"1.5T ANJA 834 3 0.00%% 100.00%% C 3 ¥
6134 BGIRATORIO G402 1/2" CG % 0.00% 100,002 C 3 ¥
9000226 CANCAMO 5279 5/8" GG 3 0.00% 100.00%%| C 3 ¥
CL-10-10 ESL/CON/GRAB CL-10-10 4TON 3 0.00% 100.00%| C 3 ¥
MGD-13-10 ESL/MST/GRAB,D MGD-13-10-9.5TN % 0.00% 100,002 C 3 ¥
1014388 ESLABON A34213/4" CG 3 0.00% 100.00%| C 3 ¥
1027529 GANCHO A3301/2" 3 0.00% 100.00%%| C 3 ¥
6115 GANCHO/CAD A338 5/8" GE ] 0.00%% 100,00%| = 3 ¥
EGEN-8-10 GANCHO/SLING EGNE-B-10-2.5TNGR % 0.00% 100,002 C 3 ¥
850000 GARRAS 850000 TS 0.75TN PL13AM 3 0.00% 100.00%%) C 3 ¥
850010 GARRAE 850010 TSMP 0.75TN PL13 3 0.00%, 100.00%| C 3 ¥
855000 GARRAS 855000 TSU 0.75TN PL 13 ] 0.,00%% 100,00%| iz 3 ¥
1018614 GRILLETE G209 1 1/2" CG % 0.00% 100,002 C 3 ¥
1019466 GRILLETE <2130 1/4" CG ] 0.00% 100.00%| C 3 ¥

Figura B.11: Clasificaciéon tipo C

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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CLASIFICACIONES

; LI . . | Frecuencia
Caod. Descripeion Ventas Frecueneia, R ABC 123 xfy
1039675 T/VACIADO G416 8/16-3/8 CG ] 0.00% 100.00%| C 3 ¥
6400 ANILLAS ] 0.00% 100.00%| C 3 ¥
BL-10-8 CONECTOR,/CAD EL-10-8 $ 0.00% 100,00%%| C 3 ¥
1157 GANCH/GIR LBK/LKBE-7/8-10-2.5T ] 0.00% 100.00%| C 3 ¥
1027547 GANCHO A3305/8" ] 0.00% 100.00%| C 3 ¥
GG-16-8 GANCHO/CAD G-G-16-8 ] 0,00%%| 100,00%| C 3 v
1010097 GRAPA G450 3/8" ] 0.00% 100.00%| C 3 ¥
10117 GRLL,/LR/TP 1 3/8"13.5T AN]J 855 ] 0.00%, 100.00%| C 3 ¥
L-8 B14%905 SEG/ACORT,/CDN L-8 B14%05-GRAEI ] 0.00% 100.00%:| C 3 ¥
1039977 T/VACIADO G417 3/4" CG ] 0.00% 100.00%| C 3 ¥
1039995 T/VACIADO G417 7/8" CG $ 0.00% 100,00%%| C 3 ¥
6136 BGIRATORIO G402 5/8" CG ] 0.00% 100.00%| C 3 ¥
6140 BGIRATORIO G402 7/B" CG ] 0.00% 100.00%| C 3 ¥
MIG 8-10 ACORTAD/CDN MIG-5-10 B14300GE $ 0.00% 100.00%%| C 3 ki
273556 CADENA NEGRA 5/16" GRADD 80 ] 0.00% 100.00%| C 2 B
1041063 CASQUILLO 5505 1/4" CG ] 0.00% 100.00%| C 2 B
-10-8 ESL/CAD CON. 3/8 G-10-8GP ] 0,00%%| 100,00%:) C 3 v
1014342 ESLABON A34211/4"CG ] 0.00% 100.00%| C 3 ¥
1014524 ESLABON A542 1" CG ] 0.00%, 100.00%| C 3 ¥
0G-13-8 GANCHO CON SEG POSITIVO OG-13-8DE 5.4 TOl § 0.00% 100.00%:| C 3 ¥
0G-19/20-8 GANCHO CON SEG POSITIVO 0G-13/20-8DE 129 § 0.00% 100.00%| C 3 ¥
EEKN 26-8 GANCHO DE OJO/SEG DE 1" WLL:21.60 TON ] 0.00% 100.00%%| C 3 ¥
BKL 18/20-10 GANCHO GIRATORIO BKL 18/20-10 DE 5/4" WLIJ § 0.00% 100.00%:| C 3 ¥
850800 GARRAS 850800 TS 1TN FL 18MM ] 0.00% 100.00%| C 3 ¥
865100 GARRAS 865100 TSU 1TN PL 180 $ 0.00% 100.00%| C 3 ¥
1039735 T/VACIADO G416 1" CG ] 0.00% 100.00%| C 3 ¥
1040019 T/VACIADO G417 1" CG ] 0.00% 100.00%) C 3 ¥
TWIST LOCK TWIST LOCK CONTENEDOR ] 0,00%%| 100.00%| C 3 v
1148 C-8 SEG/ACORT/CON B14504 GRAB ] 0.00% 100.00%| C 3 ¥
1041090 CASQUILLO 5505 5/16" GG ] 0.00%, 100.00%| C 2 B
MF-2016-10-17TN |ESL/MSTR MF-2016-10-17TN GRABY ] 0.00% 100.00%:| C 3 ¥
LBK-10-10 GANCH/GIR./SR LBE-10-10 GRABIQ $ 0.00% 100.00%| C 3 ¥
11082 GANCHO DE TRABA 1/2" CG $ 0.00% 100.00%| C 3 ¥

Figura B.12: Clasificaciéon tipo C

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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CLASIFICACIONES

. W1 a . | Frecuencia
Cad. Descripeién Ventas Frecuencial PEBEETEE ABC 123 wfy
6111 GANCHO GIRAT. 5-322- 3T CG ] 0,00%) 100,00%) 5 3 ¥
EGEN/GEN-13-8 |GANCHO/CAD/S 1/2 EGEN-13-8 $ 0.00%) 100.00%) C 3 ¥
6110 GANCHO/OJO 53204 5T CG $ 0.00%) 100.00%) C 3 ¥
A0B3564 GRILL/LE/TP 2 1/2" 55T ANJA 855 $ 0.00%) 100.00%) C 3 ¥
10108 GRILL/V 5/4" 4.75T ANJA 834 ] 0,00%) 100.00% 2 3 ¥
10107 GRILL/V 7/8" 6.5T ANJA B34 ] 0.00%) 100.00%% B 3 ¥
130904011 TECLE MANUAL DE CADENA 10 TONS. ¥ 0.00%) 100.00%) C 3 ¥
6091 CONECTOR A1337 1/2" CG ¥ 0.00%) 100.00%) C 3 ¥
6092 CONECTOR A1337 5/8" CG $ 0.00%) 100.00%) C 3 ¥
SKLI-18/20-8 DESTORCEDOR CON RODAMIENTO DE RODILIY § 0.00%) 100.00%) C 3 ¥
11080 ESL/CROSEY A-345ROJO $ 0.00%) 100.00%) C 3 ¥
MG-16-10 ESL/MST/GRAE MG-16-8-10TN ] 0,00%%) 100,00%) C 3 ¥
1014360 ESLABON A34211/2" CG ] 0.00%) 100.00%) & 3 ¥
GRAPAHD 11/2" |GANCHO GIRATORIO ALLOY 11T "Y" ] 0.00%%) 100.00%) C 3 ¥
6095 GANCHO/CAD A1339 1/2" CG $ 0.00%%) 100.00%) C 3 ¥
6148 GANCHO/CAD A1339 3/8" CG ] 0,00%%) 100,00%) i 3 ¥
6104 GANCHO/OJO 8320A 1T CG ] 0.00%) 100.00%) 5 3 ¥
BEG-16-10 GANCHO/SEG BEG-16-10-GRABIQ ] 0.00%%) 100.00%) C 3 ¥
EGEIN-10-10 GANCHO /SLING EGEN-10-10-4TN GRA § 0, 00r% | 100,007 = 3 ki
960150 GARRAS 260150 TPA 1.5TN GAN-TU ] 0.00%) 100.00%) 5 3 ¥
10110 GRILL,/V 1 3/8" 13.5T ANJA 834 ] 0.00%) 100.00% B 3 ¥
GRIG37 GRILLETE LIRA 1 1/2 REFORZADD 3 0.00%%) 100.00%) C 3 ¥
11011 GUARDACAEBLE 5/8" ] 0,00%) 100,00%) I 3 ¥
6089 GUARDACABLE G41415/8" ] 0.00%) 100.00%) C 3 ¥
11050 T/VACIADO G-416-11/4" ¥ 0.00%) 100.00%% C 3 ¥
1039959 VACIADO G417 9/16" CG $ 0.00%) 100.00%) C 3 ¥
6350 CASQUILLO VACTADD 3/4 ] 0,00%) 100,00%) 2 2 B
7000 CASQUILLO VACIADO 7/16-1/2 ] 0.00%) 100.00%) C 2 B
G-13-8 ESL/CAD CON. 1/2 G-13-8GP ] 0.00%) 100.00%| C 3 ¥
MF-1510-10-7.5TN |ESL/MST MF-1310-10-7.5TN GRABI ] 0,00%%) 100,00%) & 3 ¥
MFX-108-10 ESLB/CON. MFX-108-10 4TN GRABI ] 0.00%) 100.00%) C 3 ¥
GCORR. 3/4"HD |GANCHO CORREDIZO 5/4" P/CABLE ] 0.00%) 100.00%) C 3 ¥
1028024 GANCHO PELICANQO A37B CR ] 0.00%) 100.00%) C 3 ¥

Figura B.13: Clasificacion tipo C

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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CLASIFICACIONES

Frecuencia

Cod. Descripeion Ventas Frecuencia At ABC 123 afy
6094 GANCHO/AGARRADERA ] 0.00%%| 100.00%) C 3 ¥
G- 13-8 GANCHO/CAD GG- 15-8 ] 0.00%| 100.00%) C 3 ¥
ERN-6-8 GANCHO,/OJO/S 1 1/2T EKN-6-8 $ 0.00%%| 100.00%)) C 3 ¥
960600 GARFEAS 960600 TPA 6TN GAN-TUB ] 0.00%%| 100.00%%) C 3 ¥
GRAPA11/2" GRAPA G 4501 1/2"REF ] 0.00%| 100.00%) C 3 ¥
1018393 GRILLETE G20% 5/16" CG $ 0.00%%| 100.00%%) C 3 ¥
50151964 TEMPLADOR11/4X 18V ] 0.00%| 100.00%) C 3 ¥
26 C/ABOA11/8" 6x19ANL ] 0.00%| 100,007 C 1 o
BOA5/8"TIZQ C/ABOA5/B" 619 TIZQ. $ 0.00%%| 100.00%0 C 1 o
10038 C/ACOBRA 11/4" 6x7FNL 3 0.00%| 100.00%) C 1 o
190 C/ARETENIDA 3/8" 1=TAGL ] 0.00%| 100.00%) C i o
234 C/A TONINA 3/4" 6x19FGL $ 0.00%%| 100.00%) C 1 o
10031 C/ASUPERFLEX 1 1/4" 6x36FINL ] 0.00%| 100.00%) C 1 o
10051 C/AJABALIFLEX 7/8" 19¥19TGL $ 0.00%%| 100.00%5) C 1 o
11021 C/A BARRACUDA PLUS 7/8 6x19 AF ] 0.00%%| 100.00%%) C 1 o
137 C/AJABAIT 9/16" 19=7TGL ] 0.00%| 100,00%) C 1 o
8 C/ABOA 5/16" 6x19ANL $ 0.00%%| 100.00%)) C 1 o
124 C/A CASCABEL 9/16" 6x36AGL ] 0.00%| 100.00%) C 1 o
16 C/ABOA 9/16" 6x19ANL ] 0.00%| 100,00%) C 1 o
96 C/A SUPERFLEX 5/8" 6x36FNL ] 0.00%%| 100.00%%) C 1 o
CABUO010 C/AINOX 6X19 1/4" BOA ] 0.00%%| 100.00%) C 1 o
CABLO32 C/A TX19 GALVANIZADO 5/16" $ 0.00%| 100.00%) C 3 ¥
10052 CABO/POLIETILENC 7,/8" ] 0.00%%| 100.00%) C 2 B
107 CABO/NYLON 1 3/4" ] 0.00%| 100.00%) C 2 B
10063 CABO,/SAMSON 7,/8" $ 0.00%%| 100.00%0 C 2 B
105 CABO/NYLON 11/4" ] 0.00%%| 100.00%) C 2 B
112 CABO/NYLON 1,/2" ] 0.00%| 100.00%) C 2 B
44 FIOLA ATUNERA #300 (21b) $ 0.00%%| 100.00%)) C 3 ¥
35 FIOLA ATUNERA #42 (21b) ] 0.00%| 100.00%) C 3 ¥
108 CABO,/NYLON 2" $ 0.00%| 100.00%) C 2 B
36 FIOLA ATUNERA #3534 (21b) $ 0.00%%| 100,007 C 3 ¥
38 FIOLA ATUNERA #72 (21b) ] 0.00%%| 100.00%%) C 3 ¥
47 FIOLA ATUNERA #84 (21b) ] 0.00%| 100.00%) C 3 ¥

Figura B.14: Clasificaciéon tipo C
Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
CLASIFICACIONES
B sy i _ | Frecuencia

Cod. Descripeidn Ventas Frecuencia P ABC | 123 afy
BOYA RADIO RYOKUSEI $ 0.00%%| 100.00%%) C 3 ¥
ESLINGA 1000 x 2CF x SM 5.6T0N GRIS $ 0.00%| 100.00%5) C 2 B
ESLINGA 25MM x 2CP x 1M 1.4TON VIOLETA $ 0.00%%| 100.00%5) c 2 B
ESLINGA 1000MX2CH 120 GRIS $ 0.00%%| 100.00%%) C 2 B
ESLINGA 250 x 2CP =20 1.4TON VIOLETA $ 0.00%| 100.00%5) C 2 B
ESLINGA 7TSAMLX2CY10M AMARIILO 3 0.00%| 100.00%7) c 2 B
ESLINGA 150AMYICAPY10MTRS CAFE $ 0.00%% 100.00%%) e 2 B
405661 ESLINGA WM X 2CX 10M CAFE ] 0.00%%| 100.00%5) C 2 B
405662 ESLINGA 1500ME2CH 120 CAFE $ 0.00%| 100.00%5) & 2 B
7000412 ESLINGA CIRC S0MMOCIAT $ 0.00%| 100.00%7) c 2 B
11036 ESLINGA GRIS 1000 X4CP X 20MT $ 0.00%%| 100.00%5) c 2 B
10022 ESLINGA TUBULAR GRIS=z2MT $ 0.00%%| 100.00%%) C 2 B
7000411 ESLINGA CIRC S0MAY1.5M $ 0.00%%| 100.00%7) = 2 B

Figura B.15: Clasificaciéon tipo C

Elaborado por: Andrea Armijos y Juan Tixe
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Anexos C

Desarrollo heuristica Silver & Meal

Resoluciéon Heuristica Silver & Meal para los productos de tipo A y tipo 1.
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