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RESUMEN

En la actualidad, la mayoria de las empresas necesitan tener un sistema de control de inventarios con la
finalidad de mantener stock suficiente en sus almacenes y no sufrir atrasos en los procesos subsiguientes.
Este trabajo de investigacion se centra en analizar la situacion en la que se encuentra el almacén de la
empresa DELARS CONSTRUCCIONES S.A DE C.V y posteriormente calcular el tamafio de lote

econdmico 6ptimo de un sistema de inventarios de multiples materiales encontrados en el almacén.

Para lograr el objetivo de este proyecto, se realizé un diagnostico del almacén, para conocer en qué
condiciones se encontraba, posteriormente se llevd a cabo la clasificacion de los insumos que
conformaban el inventario del almacén, utilizando el método de clasificacion ABC con la finalidad de
clasificar todos aquellos materiales de suma importancia para la empresa, es decir, aquellos materiales

que generen mayor valor econémico y beneficios.

Una vez clasificados los insumos del almacén, se procedi6 a calcular el tamafio de lote econémico a
ordenar (EOQ) de cada articulo de la clasificacién A, obtenida de la clasificacion ABC, identificando
los diferentes costos involucrados del método, como es el costo de ordenar y el costo de mantener el
inventario en la empresa durante un determinado lapso de tiempo. De igual forma, se identifico el punto
de reorden de cada insumo, para ello se necesitod conocer la demanda diaria de los productos y el tiempo

que tardan los proveedores en entregar cada orden.

Por consiguientes, se realizo el célculo del costo total del inventario, el cual se obtuvo gracias a la
sumatoria de los distintos tipos de costos, como fue: costo de preparacion, costo de mantener el

inventario y el costo de compra.

Finalmente, se elabor6 un indicador con la finalidad de medir la eficacia del modelo empleado y de esa

manera lograr cumplir los objetivos planteados en el proyecto.



ABSTRACT

Currently, most companies need to have an inventory control system in order to maintain sufficient stock
in their warehouses and not suffer delays in subsequent processes. This research work focuses on
analyzing the situation in which the warehouse of the company DELARS CONSTRUCCIONES S.A
DE C.V is located and then calculating the optimal economic lot size of an inventory system of multiple

materials found in the warehouse.

To achieve the objective of this project, a diagnosis of the warehouse was carried out, to know in what
conditions it was, subsequently the classification of the inputs that made up the inventory of the
warehouse was carried out, using the ABC classification method in order to classify all those materials
of great importance for the company, that is, those materials that generate greater economic value and

benefits.

Once the warehouse inputs were classified, we proceeded to calculate the economic lot size to be ordered
(EOQ) of each item of classification A, obtained from classification ABC, identifying the different costs
involved in the method, such as the cost of ordering and the cost of maintaining inventory in the company
during a certain period of time. Similarly, the reorder point of each input was identified, for this it was

necessary to know the daily demand for the products and the time it takes suppliers to deliver each order.

Therefore, the calculation of the total cost of the inventory was made, which was obtained thanks to the
sum of the different types of costs, such as: preparation cost, cost of maintaining the inventory and the

purchase cost.

Finally, an indicator was developed in order to measure the effectiveness of the model used and thus

achieve the objectives set out in the project.
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1. INTRODUCCION

En la actualidad contar con un sistema de control de inventarios es de suma importancia en las
organizaciones, debido a que gestiona todas las existencias que se encuentren en un almacén, sin
importar su tipo. De esta forma, se puede identificar todos aquellos productos que sean mayormente
consumibles, ademas, un sistema de control proporciona datos relevantes sobre el total de existencias
de los materiales, facilitando obtener el nimero de demandas que tienen, y de esa forma poder estar al
pendiente de su nivel de stock con la finalidad de no quedarse sin existencias, al mismo tiempo es posible

minimizar costos y optimizar los tiempos.

La planificacion y control de los inventarios para cumplir con las prioridades de las organizaciones, son
un motivo importarte que preocupa a los encargados de todas las empresas. Debido a que su desafio no
es reducir los inventarios para que generen menores costos, ni tener inventario en exceso para cumplir
con las demandas, sino su enfoque es en mantener las cantidades adecuadas de inventario. (Krajewski,
Ritzman, & Malhotra, 2008).

(G. Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011), definen que el inventario es un cimulo de
materiales que se utilizan para proveer la produccién o satisfacer las demandas de los clientes.
Asimismo, sefiala que la administracion del inventario tiene influencia en todas las funciones de

negocios, incluyendo las operaciones, marketing, contabilidad, sistemas de informacion y finanzas.

En muchas ocasiones las empresas muestran problemas de control de inventarios, ocasionando que el
lugar no tenga organizacion y los costos que se generen sean altos, por ejemplo, el costo de mantener
puede resultar alto a causa de mantener almacenados productos que no se ocupan 0 no se vende, segun
sea el caso y esos insumos estan ocupando un espacio importante dentro del almacén que podrian ser

ocupado por aquellos materiales consumibles y que si generen valor al inventario.

Por lo tanto, la presente investigacion tiene como finalidad conocer todos aquellos productos

involucrados en el inventario del almacén de la empresa, para gestionarlos de la mejor manera y obtener



una mejor administracion del inventario, asi como poder tomar decisiones concretas que beneficien a la
empresa.

1.1 Antecedentes

La empresa DELARS CONSTRUCCIONES S.A DE C.V es una de cuatro empresas que conforma el
Consorcio Santa Clara, cuya empresa se fundé en el 2000. El cual tiene como principal compromiso
satisfacer las necesidades de sus clientes suministrando productos y servicios de alta calidad en la
industria de la construccion, asi como trabajando en equipo, ofreciendo confianza en el desarrollo de

proyectos y garantizando la seguridad operacional en los centros de trabajo. Al mismo tiempo buscan
continuamente mejorar cada proceso.

En la Figura 1, se muestra el punto exacto de su ubicacion, la cual se localiza al norte del Estado de

Veracruz, México, en el municipio de Tuxpan, en las coordenadas siguientes: latitud 20.93851 y una
longitud de -97.36883.
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Figura 1 Localizacion de la empresa
Fuente: Google Maps 2023

El Consorcio Santa Clara tiene como vision "Ser lider en el sector de la Construccion en la region, a

través de la innovacion constante en nuestros productos y servicios para satisfacer las necesidades de



nuestros clientes con apoyo del Sistema de Gestion de Calidad y la conviccién de ser una organizacion
que promueve estabilidad laboral, calidad en el desarrollo de proyectos y seguridad de los trabajadores
en los centros de trabajo. Logrando consolidar nuestra presencia a nivel regional e incursionar en el

mercado a nivel nacional.”

Ademas, en el consorcio se poseen politicas de calidad que les ayuda a ofrecer sus servicios y productos
de calidad, debido a que estan certificados bajo la Norma 1SO 9001:2015, Sistema de Gestion de la
Calidad por la casa certificadora APPLUS de México, desde el afio 2014 a la fecha, destacandose por
tener un sistema de Gestion agil, flexible, enfocado al cumplimiento de sus procesos y la satisfaccion

total de sus clientes.

Su Politica de Calidad es la siguiente “En el consorcio Santa Clara, suministramos productos de
trituracién, concretos, servicios de transporte y desarrollamos obra civil y construccion en general.
Estamos comprometidos en cumplir con la satisfaccion del cliente y con los requisitos aplicables. Con
base en objetivos, mejoramos continuamente nuestros procesos del sistema de Gestion de Calidad,
siempre a la vanguardia, trabajando con profesionalismo y respeto a la sociedad, cuidando la seguridad

y salud de los trabajadores”.

De igual forma la empresa trabaja con valores que la representan ante la sociedad y de manera interna
ante las diferentes areas de trabajo, creando asi un ambiente integro entre los trabajadores e impulsando
a alcanzar las metas y objetivos establecidos, los valores con los que se identifican con los siguientes:

» Honestidad

» Responsabilidad

= Trabajo en equipo

= Transparencia

= Puntualidad

= Excelencia

= Libertad

» Lealtad



En la Figura 2, se observa la jerarquia de la empresa, la cual muestra de forma sistematica las diferentes
areas que la integran para su optimo funcionamiento, con el fin de tener una representacién visual clara

de los rangos de todos los empleados y departamentos que la conforman.
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-El puesto de Supervisor de Seguridad funge su funcién en érea de
metalmecéanica como parte del Consorcio Santa Clara.
-Elauxiliar de Calidad entra en funciones durante temporada de mayor
carga de trabajo.

Figura 2 Organigrama de la empresa
Fuente: Ing. Blanca Cortes (Agosto 2022)

Como practicante de ingenieria estuve en el departamento encargado de controlar y conservar los flujos

de insumos de la empresa, que son requisitados para la culminacion de los productos.



1.2 Planteamiento del problema

La empresa DELARS ofrece servicios de construccion en obra civil, de caminos, puentes y vialidades,
asi como construcciones de redes (eléctricas, hidraulicas, sanitarias y contraincendios), ademas cuenta
con un taller de metalmecéanica que ofrece servicios de fabricacion y montaje de estructuras, servicio de
maquilado, construccion de lineas de conduccion de combustibles, proteccidn anticorrosiva (Sand blast
y pintura), entre otros. En el area del taller de metalmecénica se ha detectado que se presentan algunas
problemaéticas con respecto a los productos almacenados, la situacion que sobresale es al momento de
entregar un servicio al cliente porque no se cumple con la fecha acordada dado que no se disponen con
los productos adecuados y suficientes en el almacén, como consecuencia afecta que los trabajos se vean
a la necesidad de pausarse hasta que los materiales requeridos sean suministrados, generando que exista
tiempo muerto y a su vez ocasionando pérdidas econdmicas a la compafiia, por otra parte, al interior del
almacén los productos no se encuentran organizados ni tienen sefializaciones que faciliten su
localizacion de forma rapida, ocasionando que el personal del almacén realice mayor
recorrido/movimiento para ubicar los productos que necesiten los empleados, causando pérdida de
tiempo al no contar con una distribucién adecuada de los materiales en los respectivos anaqueles, por

tal razdn los trabajadores pierden tiempo al esperar la entrega del producto.

1.3 Justificacion

En la actualidad es importante que toda empresa lleve un buen control de sus insumos dentro del
almacén, esto con la finalidad de mantener un buen estado de stock de materiales para la elaboracion de

productos Y NOo genere retrasos en su entrega.

Por esta razon al desarrollar un sistema de control de insumos basado en un método de gestion de
inventarios, debido a que se trabajard la distribucion de ABC que tiene como objetivo identificar
aquellos productos de mayor importancia y clasificarlos segln su relevancia, en donde se obtendran

varios beneficios en el almacén de la empresa Delars, tales como:

e Conocer los productos mas demandantes.
e Mayor control de insumos.

e Mejor ubicacion de los productos.



e Optimizacion de espacios y recursos.

e Mantener el control de los productos almacenados.
Todo esto permitira que los materiales de mayor demanda se encuentren ubicados en una zona
estratégica para su despacho, y aquellos que no presenten movimiento estén alejados de la entrada y de
ser posible sean movidos/descontinuados del almacén para generar mas espacios para los productos

demandantes y de esa forma evitar quedarse sin stock.

De la misma forma, se realizaran sefializaciones de los productos, asi como elaboracién de etiquetas y
la elaboracién de layout con el fin de:

e Localizar rapidamente los productos.

e Reducir el recorrido en busca del material.

e Optimizacion de tiempos de entrega.

Ademas, se llevara acabo el desarrollo de un método de gestion de inventarios que tendra como objetivo:
e Obtener la cantidad adecuada de insumos para abastecer los trabajos demandantes.
e Alertar al almacenista cuando el nivel de inventario este con la existencia minima.
e Tener insumos suficientes de mayor rotacion.
e Entregar los trabajos en tiempo y forma.
e Reducir costos de almacenamiento.

e Eliminar/reducir tiempos muertos.

1.4 Hipotesis
Ho= La implementacion de un sistema de control de inventarios, permitira administrar de una forma

mas eficiente los insumos requeridos para los proyectos.

H:= La implementacién de un sistema de control de inventarios NO permitira, administrar de una

forma mas eficiente los insumos requeridos para los proyectos.

1.5 Objetivos generales y particulares



Objetivo general:

» Desarrollar un sistema de control de insumos mediante un método de gestion de inventarios con

el objetivo de optimizar los recursos del almacén de la empresa Delars.
Obijetivos especificos:

» Realizar un diagnostico de la situacion actual del almacén, mediante el uso de instrumentos de
evaluacion.

» Identificar el método de gestion de inventarios que se adapte a la problemética encontrada.
» Desarrollar el modelo de inventarios que permita reabastecer los insumos en tiempo y forma.

» Generar un indicador que mida el porcentaje de mejora después de la aplicacién del modelo.



2. MARCO TEORICO

Este capitulo permitird conocer conceptos necesarios para lograr entender mejor el desarrollo de este
proyecto.

2.1 Instrumento de evaluacion
Los instrumentos de evaluacion son aquellas herramientas reales y fisicas utilizadas para recolectar
informacion que nos proporcionen informacion referente a un tema. Sirven para organizar las

valoraciones del evaluador sobre los diferentes aspectos a evaluar. (Ibarra y Rodriguez, 2011).

(Castejon et al., 2009) expone una serie de herramientas que sirven para recabar informacion necesaria
en el proceso de evaluacion, en donde reconoce que “es dificil separar los instrumentos de las estrategias
y técnicas de evaluacion". Asi que, clasifica los “instrumentos de evaluacion” en funcion de su

manifestacion oral, escrita u observacional.

En el articulo “Medios, técnicas e instrumentos de evaluacion formativa” de (Hamodi, Lépez Pastor, &
Lopez Pastor, 2015) mencionan algunos ejemplos de cada uno, en funcién a la clasificacion dada por
Castejon.
v" Oral: examen, trabajo escrito, ensayo, péster, informe, recensién, proyecto, cuaderno de campo,
fichas précticas, diario, etc.
v’ Escrita: exposicion, debate, entrevista, entrevista en grupo, grupo de discusion, mesa redonda,
panel de expertos, ponencia y comunicacion.
v Observacional: representacion, demostracion o actuacion, simulacion, desarrollo de proyectos

con parte préactica, busquedas y practicas supervisadas.

Dentro de los instrumentos de evaluacién encontramos las encuestas, las cuales son las herramientas
mas utilizadas con frecuencia, para recolectar informacion comparable de un grupo de personas. (Garcia

Garro, Ramos Ortega, Diaz de Leon Ponce, & Olvera Chavéz, 2007).
2.1.1 Encuesta
La técnica de la encuesta es muy frecuentemente utilizada como un procedimiento de investigacion, ya

que permite obtener y elaborar datos de modo rapido y eficaz. (Casas Anguita, Repullo Labrador, &
Donado Campos, 2003).



Para (Garcia Fernando, 1993) la encuesta es una investigacion realizada sobre una muestra de sujetos

representativa de una poblacion, utilizando un conjunto de procedimientos estandarizados de

interrogacion, con el fin de obtener mediciones cuantitativas de una gran variedad de caracteristicas

objetivas y subjetivas de la poblacion.

Este procedimiento de investigacion posee, entre otras ventajas, la posibilidad de aplicaciones masivas

y la obtencion de informacion sobre un amplio abanico de cuestiones a la vez.

Las caracteristicas que se pueden destacar de una encuesta son las siguientes:

>

A\

La informacion se obtiene mediante una observacion indirecta de los hechos, por lo que cabe la
posibilidad de que la informacion obtenida no siempre refleje la realidad.

La encuesta permite aplicaciones masivas.

Permite la obtencidn de datos sobre una gran variedad de temas.

La informacién se obtiene mediante un cuestionario (instrucciones iguales para todas las
personas, al igual que la formulacion de las preguntas, etc.), facilitando realizar comparaciones

intergrupales.

La encuesta se puede clasificar, segun la forma de participacion del investigador, en:

>
>

Personal: si es aplicada directamente por el investigador
Por envio: si el investigador hacer llegar la encuesta a los encuestados via electrénica o por medio

de un mediador.

(Feria Avila, Matilla Gonzalez, & Mantecon Licea, 2020) mencionan ventajas y desventajas que se

presentan en una encuesta, como son las siguientes:

Ventajas:

Es posible obtener opiniones de un mayor nimero de personas.

Se asegura de obtener mejores opiniones cuando la muestra esta dispersa geograficamente.
Permite tabular y estudiar los datos recolectados de los encuestados de mejor manera, para su
conversion por el investigador, realizando que los datos se puedan clasificar en informacion util

para la investigacion.

Desventajas:

La inversion en recursos materiales y tiempo, para obtener las opiniones, por el tamafio de la

muestra y su posible dispersion geogréafica es superior.



Se dificulta para el investigador, dado el carcter autoadministrado del método, constatar la
honestidad informativa de los encuestados, al ofrecer sus opiniones.

No permite asegurar que cada individuo de la muestra, responda todas las preguntas.

2.1.2 Diagrama causa y efecto

El diagrama causa y efecto es tambien conocindo con el nombre de su creador, el profesor japonés Kaoru

Ishikawa (diagrama de Ishikawa), o como “diagrama de espina de pescado”.

Este diagrama es una herramienta que facilita la obtencion de resultados de forma detallada, y visual de

las diversas causas que puden originar un determinado problema. (Universidad de Vigo, 2018).

No obstante, solo nos permite analizar las causas que provocan el problema principal, mas no es una

herramienta para resolver la problematica.

El (Instituto uruguayo de Normas Técnicas, 2009) nos sefiala las etapas para realizar un diagrama de

Ishikawa son los siguientes:

v
v
v

v
v
v
v
v
2.

Decidir el efecto (lo que se quiere controlar/mejorar o un problema).

Colocar el efecto en un rectangulo en el extremo de una flecha.

Escribir los principales factores vinculados con el efecto sobre el extremo de flechas que se
dirigen a la flecha principal. Habitualmente, los factores suelen estar predefinidos como las 5
M’s 0 6 M's”, dependiendo del contexto: maquinas, mano de obra, método, materiales, medio
ambiente, medidas. Cada grupo individual forma una rama.

Escribir, sobre cada una de las ramas, los factores secundarios.

Continuar de la misma forma hasta agotar los factores.

Completar el diagrama, verificando que todas las causas han sido identificadas.

Asignar la importancia de cada factor, y marque los factores particularmente importantes

Analizar el diagrama.

1.3 Diagrama de Pareto

De acuerdo con (Calidad, 2000) nos menciona que el nombre de Pareto fue dado por el Dr. Joseph Juran

en honor del economista italiano Vilfredo Pareto (1848-1923), quien realizé un estudio sobre la riqueza

y la pobreza, en donde descubrié que el 20% de las personas controlaban el 80% de la riqueza en Italia.

Y con ese descubrimiento el Dr. Joseph Juran establecid la llamada “Ley de Pareto”, la cual puede
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relacionarse con problemas de calidad, la expresion que se emplea en este caso en la regla del 80/20.

Seguln este concepto, si se tiene un problema con muchas causas, podemos decir que el 20% de las

causas resuelven el 80% del problema y el 80% de las causas solo resuelven el 20% del problema.

En el libro Administracion y direccion de la produccién Segunda edicion del profesor (D' Alessio Ipinza,

2004), se encuentra una lista de puntos que menciona los diferentes usos para lo que es utilizado el

diagrama de Pareto, en los cuales se encuentra los siguientes:

X/
L X4
X/
L X4
*

L X4

*
L X4

Identificar un producto, bien o servicio, para el analisis de su mejoramiento de calidad.
Identificar oportunidades de mejoramiento
Buscar las principales causas de los problemas y establecer la prioridad de las soluciones.

Evaluar los resultados de los cambios efectuados a un proceso (antes y después)

De la misma forma, se obtienen los distintos pasos para realizar la construccion del diagrama, los pasos

a considerar son los siguientes:

X/
°

Decidir cuéles problemas desean investigarse

Decidir cuales datos van a necesitarse y como clasificarlos.

Definir el método de recoleccidn de datos, con espacio suficiente para registrar totales

Elaborar la tabla de datos para el diagrama de Pareto con la lista de aspectos, los totales
individuales, los totales acumulados, la composicién porcentual y los porcentajes acumulados.
Organizar los aspectos por orden de cantidad y llenar la tabla de datos.

Dibujar dos ejes verticales y un eje horizontal. En el eje vertical derecho se mostrara los totales
y en el izquierdo, los porcentajes. El eje horizontal hay que dividirlo en intervalos iguales al
namero de aspectos clasificados.

Construir un diagrama de barras y la curva acumulada o curva de Pareto, y marcar los valores
acumulados en la parte superior, al lado derecho de los intervalos de cada aspecto, y conectar los

puntos con una linea continua.

2.2 Generalidades del almacén

Hoy en dia cada empresa u organizacion debe conocer la importancia que es poseer un almacén,

dependiendo el giro comercial de la organizacion, debido a que un almacén es un espacio especial para

mantener y salvaguardar mercancia o materiales, que son importantes para el manejo de mercancia.
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Llevar el control de un almacen hoy en dia, se ha vuelto un poco mas sencillo, gracias a los avances

tecnoldgicos que hay, asi como la manipulacion fisica de los materiales.

Ademas, un almacén debe responder fundamentalmente a los requerimientos de un espacio debidamente
dimensionado, para una ubicacion y manipulacion eficiente de materiales y mercancias, de tal manera
que se consiga una maxima utilizacion del volumen disponible con unos costes operacionales minimos.
(Anaya Tejero, 2008)

2.2.1 Concepto de almacén
En cualquier empresa 0 negocio es necesario contar con un area desinada para resguardar la mercancia

que adquieren para la venta, o para la fabricacion de algun producto, debido a que, en muchas ocasiones,
los productos no terminan de pasar por proceso de produccion y es necesario salvaguardarlos y
posteriormente ser enviados al proceso siguiente, ya sea en la misma empresa u otra, de lo contrario se
expondrian a que la mercancia o productos se vean afectados, o sufran un dafio, lo cual representa

pérdidas econdmicas para las mismas.

El diaccionario de logistica (Soler, 2009), define el almacén como “Edificio, espacio o recinto
especialmete proyectado, estructurado y planificado para recibir, almacenar, custodiar, proteger,
controlar, manipular, reacondicionar y expedir productos, ya sean materiad primas, productos

semiprocesados o terminados”.

Para (Gomez,2013), el almacén como el recinto donde se realizan las funciones de recepcion,
manipulacion, conservacion proteccion y posterior expedicion de productos.

Otra definicion de almacén que encontramos nos dice que es un lugar especialmente estructurado y
planificado para salvaguardar, proteger y controlar los bienes de activo fijo o variable de la empresa,

antes de ser requeridos para la administracion, la produccion o la venta de articulos 0 mercancias.

2.2.2 Tipos de almacén
Existen diferentes criterios para clasificar los almacenes, los cuales pueden variar segun el régimen

juridico de la infraestructura, las necesidades de la empresa, su organizacion operativa o interna y zona
de influencia del almacén. Por otro lado, se pueden clasificar, segin su tipologia, la sistematica o el

grado de mecanizado del almacenaje.
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1. Segun el régimen juridico

El almacén puede estar sometido a diferentes regimenes juridicos, que afectan al terreno donde

se ubica, las edificaciones y la estructura interna.

>
>

De propiedad: donde la organizacién que lo utiliza es propietaria de todo.

De alquiler: la empresa usuaria paga mensualmente a un tercero por la cesion del terreno
y la edificacion mediante un contrato que se renueva de comun acuerdo. En donde el
mantenimiento de la infraestructura esta a cargo de la empresa que la alquila.

De renting: la empresa usuaria paga mensualmente a un tercero por la cesion del terreno
y la edificacion durante un tiempo establecido en un contrato. La infraestructura interna
del almacén puede estar o no incluida. Normalmente, el mantenimiento de la
infraestructura esta a cargo de la empresa arrendadora

De arrendamiento financiero o leasing: la empresa usuaria paga mensualmente a un

tercero por la cesion del terreno y la edificacién durante un tiempo establecido en un
contrato. Al finalizar el mismo, la empresa ha de pagar un remanente, y la propiedad de
la estructura pasa a ser suya. La infraestructura interna del almacén puede estar 0 no
incluida. Habitualmente, el mantenimiento de la infraestructura esta a cargo de la

empresa que lo utiliza.

2. Segun las necesidades de la empresa

En este tipo de almacenes depende mucho de la naturaleza de la mercancia que ha de almacenar

la empresa, es decir, dependera de su tipo.

>

>

>

>

Almacén de materia prima: son almacenes adaptados a las necesidades y caracteristicas

de los productos bases, los cuales se utilizaran para producir otros articulos diferentes.

Almacén de productos semiprocesados: se trata de almacenes preparados para guardar

aquellos articulos que aun no han finalizado su recorrido de proceso de produccion.

Almacén de materiales consumibles: son almacenes para productos auxiliares del

producto final o para materiales de uso diario.

Almacén de producto terminado: son almacenes destinados a productos preparados para

su entrega al cliente.
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3. En funcion de la organizacion de la empresa
Dependera de la estructura organizativa de la empresa, debido a que se apegaré a los objetivos
de sus necesidades de almacenaje u otras.
» De servicio: son aquellos almacenes que albergan el producto minimo necesario en un
corto tiempo.
» De depdsito: son almacenes preparados para almacenar mercancias de empresas que
necesitan un espacio de almacenamiento ajeno durante largos periodos de tiempo.
» Logisticos: son almacenes preparados para una elevada rotacion de productos de
diferentes tipos.

» Reguladores y de distribucién: son almacenes preparados para una elevada rotacion de

productos, con un area dedicada a la preparacion de pedidos.

4. En funcion de la infraestructura necesaria
Dependiendo del tipo de producto y de las necesidades que garanticen su conservacion y
seguridad, el almacén puede ser:
» Al aire libre: para productos que puedan estar expuestos a las inclemencias del tiempo.
» Edificio cubierto: apto para productos que no puedan estar a la intemperie, como
herramientas, maquinas o electrodomésticos.

» Camara de temperatura controlada: son almacenes dirigidos a productos perecederos que

por su composicion necesitan preservarse a bajas temperaturas.

» Céamara de congelacion: son almacenes dirigidos a productos alimenticios que deben

mantenerse congelados para preservar su integridad, calidad y cualidades.

2.2.3 Funciones de un almacén

Todo almacén dependiendo de la clase, del tipo de productos, etc., desempefia las siguientes funciones:

A. Recepcion de productos: la recepcion de productos abarca el conjunto de tareas que se realizan
antes de la llegada de los productos al almacén, desde la entrada hasta después de su llegada. La
recepcion se divide en las siguientes fases:

+« Antes de la llegada: Antes de la recepcion de los productos, se debera disponer de la

documentacion necesaria: tanto la originada por el departamento de aprovisionamiento,

en la que consten los pedidos confirmados con el detalle de los productos solicitados a
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los suministradores, como los documentos correspondientes al departamento de ventas,

con los datos referentes a las devoluciones de los clientes.

+« Llegada de los productos: Este momento es importante, ya que se traspasa la custodia y
la propiedad de las mercancias del proveedor al cliente. Es en este instante cuando se
verifica el pedido, es decir, se comprueba si los articulos recibidos coinciden con los que
constaten los documentos que corroboran el traspaso de propiedad de los mismos. Al
mismo tiempo debera procederse a la devolucion de aquellos productos que no redinan
las condiciones estipuladas.

++ Después de la llegada: Una vez que se han recibido los productos, se procede al control

e inspeccion de los mismos. Finalizada la inspeccidn y control, se repaletiza la mercancia
si procede y se le asignan los codigos internos del almacén, colocandola en su ubicacion

definitiva.

B. Almacenaje y manutencion:
El almacenaje es la actividad principal que se realiza en el almacén y consiste en mantener con
un tratamiento especializado los productos, sistematicamente y con un control a largo plazo. Esta
funcién no afiade valor al producto. EI almacenaje requiere unos recursos que generan una serie
de costes.

« La maquinaria y las instalaciones, que suponen una serie de inversiones, generando
costes, tales como el valor de la adquisicién y mantenimiento de los equipos de transporte
interno, las estanterias y las instalaciones en general.

% La obsolescencia, que consiste en la depreciacion del valor que sufren los productos
almacenados, como consecuencia de la irrupcion en el mercado de productos nuevos.

¢+ Los recursos humanos, el conjunto de personas que trabajan en el almacén, dedicados a
la conservacion y mantenimiento de los productos y de los equipos que conforman el
inmovilizado.

< EIl coste financiero que implica el valor del capital empleado en la compra de los

productos que constituyen los stocks.

La manutencion o manejo de mercancias se refiere a la funcién que desempefian los operarios

del almacén, empleando los equipos e instalaciones para manipular y almacenar los productos

15



con el fin de alcanzar una serie de objetivos estipulados, teniendo en cuenta un tiempo y espacio
determinado. Las operaciones de manutencion pueden ser simple o complejas.

%+ Simples: se realizan manualmente y se manipula un nimero reducido de productos.

¢+ Complejos: incorporan equipos automatizados, que manejan grandes voliumenes y pesos

de producto.

. Preparacion de pedidos
Este proceso hace referencia a la separacion de una unidad de carga de un conjunto de productos,
con el fin de constituir otra unidad correspondiente a la solicitada por el cliente. Una vez

preparada la nueva unidad, se acondiciona y embala adecuadamente.

La preparacion del pedido tiene un coste mas elevado que el resto de actividades que se
desarrollan en el almacén, debido a que:
++ Los costes de manutencion recaen siempre sobre las unidades individualizadas y no sobre
la carga agrupada.
++ Lamecanizacion de esta operacion es complejay no llega a automatizarse en su totalidad.
+«+ En la mayoria de las ocasiones, las unidades de expedicién no coinciden con las recibidas

(las primeras suelen ser inferiores a las segundas.

. Expedicién
La expedicidn consiste en el acondicionamiento de los productos con el fin de que éstos lleguen
en perfecto estado y en las condiciones de entrega y transporte pactadas con el cliente. Las
actividades que, de forma genérica, se realizan en esta fase son:
« El embalaje de la mercancia, que consiste en proteger ésta de posibles dafios ocasionados
por su manipulacion y transporte.
¢ EIl precintado, pretendiendo asegurar la proteccion de la mercancia y aumentar la
consistencia de la carga.
% Etiquetado, es decir, las indicaciones que identifican la mercancia embalada, asi como
otro tipo de informacion de interés para su manipulacion y conservacion.
+«+ Emision de documentos, ya que toda expedicion de mercancia debe ir acompariada de

documentos que avalen la compra-venta de la mercancia.
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E. Organizacion y control de las existencias

La organizacion y el control de existencias depende del nimero de referencias a almacenar, de
su rotacion, del grado de automatizacion e informacion de los almacenes, etc.
Independientemente de esto, para una buena organizacion y control se debe tener encueta donde
ubicar la mercancia y como localizarla, para:
% Minimizar los costes correspondientes al manejo de las mercancias en referencia la
extraccion y preparacion de pedidos.
¢+ Maximizar la utilizacion del espacio.
% Tomar en cuenta los términos que los materiales necesitan para prevalecer en dptimas

condiciones.

Ademas de tener en cuenta las consideraciones anteriores, una buena organizacion y control de
las existencias se basa principalmente en:

% EI sistema que se emplea para la distribucion de las existencias dentro del area de
almacenaje.

«+ EIl modo de extraer los productos de su lugar de almacenamiento, con el objetivo de
disminuir la manipulacion de los mismos en el momento de preparar los pedidos
requeridos por los clientes.

% La trazabilidad por lotes, es decir, el sistema mediante etiquetado y gestion de la
informacidn en diferentes soportes que permite introducir un producto en la cadena de

suministro y poder averiguar cual es el origen del stock.

2.3 Administracion de inventarios

La administracion de inventarios conlleva planificar y controlar cada aspecto del proceso de
almacenamiento de los productos, para satisfacer las demandas de los clientes a tiempo, es decir, de

forma rapida y eficaz.

(Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008) nos dice que los inventarios son de suma importancia para
cada empresa y sus empleados. Debido a que los inventarios afectan en gran forma cada operacion que
se realice periodicamente, porque deben acotarse, pagarse, usarse en las operaciones, del mismo modo

satisfacer las demandas de los clientes y se debe administrar. Ademas, los inventarios necesitan una
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inversion de fondo, lo mismo que la compra de una maquina nueva. Todo el dinero invertido en el
inventario no esta disponible para dedicarlo a otras cosas; por lo tanto, estos inventarios representan una

sangria de los flujos de efectivo de una organizacion.

2.3.1 Concepto de inventario

De acuerdo con (G. Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011), el inventario es un cimulo
de materiales que se utilizan para facilitar la produccién o para satisfacer las demandas de los clientes.
Los inventarios tipicos incluyen la materia prima, la produccion en proceso y los productos terminados.
Un inventario se fundamenta y se relaciona con funciones basicas en la empresa y su logistica, como es
la funcién de aprovisionamiento y la distribucion, debido a que la empresa debe tener un gran control
de sus inventarios para realizar los abastecimientos adecuados a tiempo y lograr satisfacer la demanda
del producto.
Los objetivos que todo inventario son establecer:
» Cuanto pedir o cantidad a ordenarse (Q)
» Cuando efectuar la orden (T)
en busca de:
e Mantener la independencia de las operaciones y permitir una cantidad y un tiempo econémicos.
e Atender cualquier variacion en la demanda de insumos o productos, al manejar stocks de
seguridad o estacionales.
e Darles flexibilidad y adaptabilidad a los programas de operaciones y produccion.
e Proveer seguridad con respecto a:
o Variaciones en los plazos de entrega de los proveedores.
o Escasez de insumos e indirectos.
o Huelgas en proveedores o transportistas.
o Pedidos traspapelados, perdidos o equivocados.
o Insumo defectuoso o inadecuado que debe devolverse.

o Variaciones en la demanda.

2.3.2 Costos del inventario

Para tomar decisiones en criterios econdmicos dentro de la empresa, es importante comprender aquellos

costos que son relevantes en los inventarios.
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Los costos que se involucran en los modelos de inventario son los siguientes, de acuerdo con (G.

Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011):

>

Costo del articulo: este es el costo de comprar o producir articulos individuales del inventario.

En general, el costo del articulo se expresa como un costo por unidad multiplicando por la
cantidad adquirida o producida. El costo del articulo puede descontarse si se compran en gran
volumen en una ocasion.

Costo de mantenimiento: es el costo de mantener los articulos en los inventarios durante un

periodo. Dentro de este costo se logran involucrar el costo de la inversion, el costo de
arrendamiento o almacenaje, salarios del personal de vigilancia y de administracion de los
almacenes, seguros, impuestos, mermas, pérdidas y costos generados por servicios publicos.

Costo de penalizacion o costo por faltante de inventario: este costo se causa en el momento en

que el cliente pide un articulo y no se tiene. En otras palabras, es cuando no se puede cumplir
con la demanda solicitada por los clientes, lo cual puede causar perdidas de clientes, asi como
generar mala reputacion en clientes futuras.

Costo por ordenar: este costo se causa al instante en que se lanza una orden de produccion o de

compra. Este costo incluye la creacion de la orden de compra, el despacho de la orden, los costos
de transporte, los costos de recepcion, etcétera. Cuando el articulo se produce dentro de la
empresa, también existen costos asociados con la colocacion de la orden que son independientes
del nimero de articulos producidos

Costo variable: depende de la cantidad producida. Cuando el articulo es comprado, este costo
sencillamente es lo que cobra el proveedor por unidad entregada, mientras si el articulo es
producido, dicho costo involucra la mano de obra, materia prima y gastos generales de

fabricacion generados por cada unidad producida.

2.3.3 Tipos de inventarios

Toda empresa necesita realizar inventarios, para mantener un control de los productos que tengan

almacenados dentro del almacén, por lo tanto, en cada organizacion debe conocer los diferentes tipos de

inventarios que existen, con el fin de identificar cual es el que se apega a su rubro comercial.

(Heizar & Render, 2009) menciona que las empresas mantienen cuatro tipos de inventarios: (1)

inventario de materias primas, (2) inventario de trabajo en proceso, (3) inventario para mantenimiento,

reparacion y operaciones, y finalmente (4) inventario de producto terminado.
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1. Este inventario es cuando se compran materias primas, y no son procesadas, por lo cual es posible
usar dicho inventario para separar a los proveedores del proceso de produccion. Sin embargo, el
enfoque predilecto consiste en eliminar la variabilidad en cantidad, en calidad o en tiempo de

entrega por parte del proveedor, por lo tanto, la separacion no es necesaria.

2. En este inventario se encuentras materias primas parcialmente transformadas, mas no son
procesadas totalmente. En otras palabras, son aquellos productos o0 componentes que ya no son

materia prima pero todavia deben transformarse en productos terminados.

3. Los materiales para mantenimiento, reparacidén y operaciones son inventarios necesarios para
mantener productiva la maquinaria y los procesos. Estos inventarios existen porque no se
conocen la necesidad, los tiempos de mantenimiento y reparacion de algunos equipos. Aunque
la demanda del inventario MRO suele ser una funcion de los programas de mantenimiento, es

necesario anticipar las demandas no programadas de MRO.

4. Como su nombre lo dice, son inventarios de productos terminados, en donde se localizan
productos completados en espera de su embarque. Los bienes terminados logran entrar en

inventario por no conocer las demandas futuras del cliente.

Por otro lado (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008), clasifica de diferente manera los tipos de
inventarios, tomando en cuenta la forma en que se crearon. En este contexto, existen cuatro tipos de
inventarios: de ciclo, de seguridad, de prevision y en transito, los cuales no son posibles identificarse

por sus rasgos fisicos. Estos tipos de inventarios son descritos a continuacion:

» Inventario de ciclo: a este inventario se le conoce de ciclo por la porcion del inventario total que

varia en forma directamente proporcional al tamafo del lote. La frecuencia que deben hacerse
los pedidos y la cantidad de los mismos recibe el nombre de dimensionamiento de lote. En estes

casos deben aplicarse dos principios:
1. Eltamafio de lote, Q, varia en forma directamente proporcional al tiempo transcurrido (o
ciclo) entre los pedidos. Si se hace un pedido cada cinco semanas, el tamafio promedio

del lote debera ser igual a la demanda correspondiente a cinco semanas.
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2. Cuanto mas tiempo transcurra entre dos pedidos sucesivos de un articulo determinado,

tanto la mayor tendra que ser el inventario de ciclo.

Al principio del intervalo, el inventario del ciclo se encuentra en su punto maximo, o sea, Q. Al final del
intervalo, inmediatamente antes de la llegada de un nuevo lote, el inventario de ciclo bajara a su nivel

minimo, es decir, a 0. El inventario promedio de ciclo es el promedio de esos dos valores extremos:

+
o
N

Inventario promedio de ciclo = QT =

Esta formula es exacta solamente cuando la tasa de la demanda sea constante y uniforme. Sin embargo,

si la tasa de demanda no es constante, proporciona una estimacién razonable satisfactoria.

» Inventario de sequridad: es un excedente de inventario que protege contra la incertidumbre de la

demanda, el tiempo de espera y los cambios en el abastecimiento. Los inventarios de seguridad
son convenientes cuando los proveedores no entregan la cantidad deseada, en la fecha convenida
y con una calidad aceptable, o cuando en la manufactura de los articulos se genera cantidades
considerables de material de desperdicio o se requieren muchas rectificaciones.

Este inventario garantiza que las operaciones no se vean interrumpidas cuando se presenten esos

problemas, lo cual permitira que las operaciones subsiguientes se realicen con normalidad.

» Inventario de previsidn: este inventario lo utilizan las empresas para absorber las irregularidades

que se presentan a menudo en las tasas de demanda y oferta, se conoce como inventario de
prevision. Los patrones de demanda estacional predecibles se prestan para el uso del inventario
de prevision. La irregularidad de las demandas provoca que un fabricante acumule inventario de
prevision durante los periodos de baja demanda, a fin de no tener que incrementar su demanda

de produccion cuando llegue a su punto maximo de la demanda.

» Inventario de transito: El inventario que se mueve de un punto a otro recibe el nombre de

inventario en transito. Los materiales se mueven de los proveedores a la planta, de una operacién
a la siguiente dentro de la fabrica, de la planta a un centro de distribucion o cliente, y del centro
de distribucion a un comerciante detallista. El inventario en transito esta constituido por los

pedidos que se han colocado, pero que todavia no se han recibido



2.3.4 Funciones del Inventario

El inventario puede dar servicio a varias funciones que agregan flexibilidad a las operaciones de una

empresa. De acuerdo con (Heizar & Render, 2009), eexisten cuatro funciones del inventario las cuales

son:

>
>

“Desunir” o separar varias partes del proceso de produccion.

Separar a la empresa de las fluctuaciones en la demanda y proporcionar un inventario de bienes
que ofrezca variedad a los clientes.

Tomar ventaja de los descuentos por cantidad.

Proteger contra la inflacién y los cambios al alza en los precios.

2.4 Modelos de inventarios

Un modelo de inventarios es utilizado casi en todo negocio, para llevar un control adecuado de las

existencias de los materiales en el almacén, con la finalidad de mantener un buen nivel de inventario en

la empresa, asimismo, el propdsito de un modelo de inventarios es ayudar a tomar las mejores decisiones

de cuénto y cuéndo realizar una orden de compra.

2.4.1 Clasificacion de modelos de inventarios

Segun (Guerrero Salas, 2022) toda clasificacion de los modelos de inventarios depende de la demanda

del articulo. La cual puede ser solo de dos tipos:

X/

L X4

7

0

*

Determistica: es cuando la demanda del articulo para un futuro es conocida con exactitud.
Probabilistica: es cuando la demanda del articulo para un futuro no se conoce con certeza, pero
se le puede asignar una distribucion de probabilidad a su ocurrencia.

Toda clase de articulos es posible clasificarlos en estas dos categorias, mas, sin embargo, también se

pueden subclasificarse en un determinado modelo, solo hay que considerar algunas condiciones como

las siguientes:

>

YV V VYV V V

Tipo de producto (perecederos, sustitutos, durables en el tiempo).

Cantidad de productos: existen modelos para un solo producto o para varios.
Modelos que permiten o no déficit.

Tiempos de entrega: pueden ser deterministicos o probabilisticos.

Modelos que involucran o no costos fijos.

Tipo de revision: la revision de un determinado articulo puede ser contintia o periddica.
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>

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

Horizonte de planeacion: este horizonte puede incluir un solo periodo o varios.

2.4.2 Componentes de un modelo de inventarios
Dentro de un modelo de inventarios, se pueden identificar los siguientes componentes:

>
>

2.4.3

Costos: de mantenimiento, por ordenar, penalizacion y variable.
Demanda: el nimero de unidades de un determinado articulo que se proyecta vender en el futuro.
En muchas ocasiones, la demanda es mayor que la cantidad vendida por falta de inventario.

Tiempo de anticipacién: es el tiempo que trascurre entre el momento de colocar una orden de

produccion o compra, y el instante en que se inicia la produccion o se recibe la compra.

Modelos de cantidad econémica a ordenar (EOQ)

(Heizar & Render, 2009) nos dice que el modelo de la cantidad econémica a ordenar es considerada una

de las técnicas mas antiguas y conocidas para el control de inventarios. Esta técnica es muy facil de

utilizar y se basa en varios supuestos, como los siguientes:

1.

2
3
4.
5

La demanda es conocida, constante e independiente.

El tiempo de entre colocar y recibir la orden se conoce y es constante.

El inventario de una orden llega en un lote al mismo tiempo.

Los descuentos por cantidad no son posibles.

Los Unicos costos variables son el costo de preparar y el costo de mantener o almacenar
inventarios a través de tiempo.

Las inexistencias se evitan por completo si las ordenes se colocan en el momento correcto.

Con estos supuestos, la grafica de uso del inventario a través del tiempo tiene forma de diente de sierra,

como se muestra en la figura 2. En esta figura, Q representa la cantidad que se ordena. Cuando llega una

orden el nivel de inventario aumenta de 0 a Q unidades.
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Debido a que las demanda es constante a través del tiempo, el inventario disminuye a una tasa constante
de tiempo. Como se observa en las lineas inclinadas de la figura 2, cada vez que el nivel del inventario
llega a0, se colocay recibe una nueva orden, y el nivel del inventario se eleva nuevamente a Q unidades

que esta representado en lineas rectas.

Figura 3 Uso del inventario a través del tiempo

Tasa de uso
) Inventario disponible

o Cantidad a ordenar pa
= - - promedio
& = Q(nivel maximo
S de inventario)
=
=
[y
k=
= Inventario

minimo

0

Tiempo
Fuente: (Heizar & Render, 2009)

El modelo EOQ), busca como todos los modelos de inventario minimizar los costos totales. Los costos
mas significativos son el costo de ordenar o pedir y el costo de mantener el inventario. En la Figura 3,
se muestra una grafica con los costos totales en funcién a la cantidad a ordenar, Q. El tamafio dptimo
del lote, Q*, sera la cantidad que minimice los costos totales. Conforme aumenta la cantidad ordenada,

disminuye el nimero total de érdenes colocadas por afio. Por lo tanto, si la cantidad ordenada se

Curva para el costo
total de mantener
y preparar

Costo total
minimo

\

Curva de costo
por mantener

N

Curva de costo de
preparacion (u ordenar)
Cantidad Cantidad a ordenar
optima a
ordenar ()

Costo anual
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incrementa, el costo anual de preparar u ordenar disminuye. Pero si aumenta la cantidad ordenada, el

costo de mantener también aumenta debido a que se mantiene un inventario promedio mayor.

Figura 4 Costo total en funcion a la cantidad a ordenar
Fuente: (Heizar & Render, 2009)

Por otra parte, se observa en la figura anterior que la cantidad dptima a ordenar esta en punto donde la
curva del costo a ordenar se interseca con la curva del costo de mantener el inventario.

Para encontrar el valor de Q* es necesario desarrollar las siguientes formulas:

1. Costo anual de ordenar:

Costo anual de ordenar = (Numero de 6rdenes colocadas por afio) * (Costo de ordenar)

Demanda anual D
- (Nﬁmero de unidades en cada orden) * (costo de ordenar) = (5) =
_ D
= 5 S

2. Costo anual de mantenimiento:

Costo de mantenimiento por afio = (tasa anual de mantenimiento) *
(costo unitario) * (inventario promedio) = iP * % =H *g
3. Cantidad a ordenar se encuentra cuando el costo anual de preparacién se iguala con el costo de

mantener y posteriormente se despeja Q en el lado izquierdo de la igualdad.

D
bo_Q
0Q 2
2DS = Q%*H
, _2DS
H
. _ |2Ds
Q"= H

donde
Q = Numero de unidades por orden
Q* = NUmero optimo de unidades a ordenar

D = Demanda anual en unidades para el articulo en el inventario
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S = Costo de ordenar o de preparar cada orden

H = costo de mantener una unidad en el inventario durante un afo, donde H se determina por la
multiplicacion de i*P

| = tasa de mantenimiento por afo

P = costo unitario del articulo de inventario

Asimismo, también se puede determinar el nimero esperado de 6rdenes colocadas al afio (N) y el tiempo
esperado a esperar entre cada orden (T), desarrollando las siguientes ecuaciones:
Demanda D

Numero esperado de 6rdenes = N = =
p Cantidad a ordenar Q*

Numero de dias de trabajo por aiio
N

Tiempo esperado entre 6rdenes =T =

Como este modelo sencillo supone una demanda y un tiempo de entrega constantes, no es necesario

tener inventario de seguridad y el punto de volver a pedir, ROP, se da como:
ROP = (demanda por dia)(tiempo de entrega de nueva orden en dias) = d * L

Esta ecuacion del ROP supone que la demanda durante el tiempo de entrega y el tiempo de entrega en
si son constantes. Cuando no es asi, es necesario agregar inventario adicional, eventualmente llamado
inventario de seguridad. La demanda por dia, d, se encuentra dividiendo la demanda anual, D, entre el
numero de dias de trabajo al afio:

D
Numero de dias habiles en un afio

Para calcular el costo anual total del inventario es la suma de los costos de preparacion y los costos de

mantener:
Costo total anual = costo de ordenar + costo de mantener

En términos de variables, el costo total TC se expresa como:
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—TC—DS-I—QH
= =2 >

Ademas, los costos de inventario también se pueden expresar de manera que incluyan el costo real del

material comprado, lo cual debe incluirse al costo total de inventario, por lo tanto, la expresion seria:

Costo total anual = costo de ordenar + costo de mantener + costo de compra anual =TC

D_ . Q
=—S+—H+DP

Q 2

2.4.4 Modelo de la cantidad econ6mica a producir

Para (Heizar & Render, 2009) este modelo es una técnica para el lote econdmico a producir que se aplica

a las ordenes de produccion. Dicho modelo se aplica en dos circunstancias:

1. Cuando el inventario fluye de manera continua o se acumula durante un periodo después de
colocar una orden.

2. Cuando las unidades se producen y venden de forma simultanea.

Bajo estas circunstancias se toman en cuenta la tasa de produccion diaria y la tasa de la demanda diaria.
La aplicacion de este modelo es Util cuando el inventario se acumula de manera continua en el tiempo y
se cumplen los supuestos tradicionales de la cantidad econdmica a ordenar. Este modelo se obtiene
igualando el costo de ordenar o preparar al costo de mantener y despejando el tamafio del lote 6ptimo,
Q*. Usando la siguiente simbologia es posible determinar la expresion del costo anual de mantener
inventario para la cantidad econdmica a producir:

Q= numero de unidades por orden

H= costo de mantener inventario por unidad por afio

p= tasa de produccién diaria

d= tasa de demanda diaria, o tasa de uno

t=longitud de la corrida de produccion

A continuacion, se presentan las ecuaciones a aplicar en este modelo:
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1. (Costo anual de mantener inventarios)

= (Nivel de inventario promedio) * (Costo de mantener por unidad por aio)

Nivel de inventario méximo>

2. (Nivel de inventario promedio) = ( >

3. (Nivel de inventario maximo) = (Total produccido durante la corrida de produccion) —

(Total usado durante la corrida de producciéon) = pt — dt
Sin embargo, Q=total producido= pt, y asi t= Q/p. Por lo tanto:

Nivel de imventario méxi (Q) d(Q) 0 dQ Q(1 d)
ve e imventario maximo = — | — — | = —_—— = —_—
Pp p p p

] ) Nivel de inventario maximo Q d
4. Costo anual de mantener inventario = (H) = 0 [1 — <5>] H

2

Utilizando la expresion del costo de mantener y la expresion del costo de preparar/ordenar desarrollado
en el modelo EOQ, se obtiene el numero 6ptimo de piezas por orden, al igualar el costo de preparar con

el costo de mantener:

D
Costo de ordenar = 5 S

1 d
Costo de mantener = EHQ [1 — (5>]

Se iguala el costo de ordenar con el costo de mantener para obtener Q*:

2s= -4

, _ 2DS
Q?=———1=
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2.4.5 Modelos de descuento por cantidad

El modelo de descuentos por cantidad se utiliza cuando se compran grandes cantidades de articulos y el

proveedor reduce el precio de pagar, gracias a la gran cantidad vendida.

Este tipo de modelo como los anteriores busca minimizar el costo total. Sin embargo, aun cuando
articulo tenga descuento, colocar una orden por esa cantidad no es seguro que el costo total del inventario
disminuya. (Heizar & Render, 2009) nos dice que entre mas suba la cantidad de descuento més baja el
costo del producto, pero los costos de mantener subiran debido a que las ordenes son méas grandes. Por
lo tanto, en los descuentos por cantidad el intercambio méas importante es entre un costo del producto
mas bajo y un costo de mantener mas alto. Cuando se incluye el costo del producto, la ecuacion para el

costo total anual del inventario se puede calcular como:

Costo total = Costo de ordenar + Costo de mantener + Costo del producto = TC

D_ Q
=—S+—H+DP

Q 2
donde
Q = Cantidad ordenada
D = Demanda anual en unidades
S = Costo de ordenar o de preparar cada orden
P= Precio por unidad

H= Costo de mantener por unidad por afio

Posteriormente se debe determinar la cantidad a minimizar el costo total anual del inventario. Para ello,

es necesario llevar a cabo cuatro pasos, debido a que existen varios descuentos:

Paso 1: Para cada descuento, se calcula el valor del tamafio 6ptimo de la orden Q* usando la siguiente

ecuacion:
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Donde se observa que el costo de mantener es IP en lugar de H. Puesto que el precio del articulo es un
factor del costo anual de mantener, por esa razon no es posible suponer que el costo de mantener sea

constante cuando el precio unitario cambia para cada descuento por cantidad.

Paso 2: Para cualquier descuento, si la cantidad a ordenar es muy baja como para calificar para el
descuento, se debe ajustar la cantidad a ordenar hacia arriba hasta la menor cantidad que califique para

el descuento.

Paso 3: Usar la ecuacion del costo total, de la misma manera se debe calcular un costo total para cada
Q* determinada en los pasos anteriores. Si fue necesario ajustar Q* hacia arriba por ser menor que el

intervalo de la cantidad aceptable. Asegurarse de emplear el valor ajustado para Q*.

Paso 4: Seleccionar la Q* que tenga el menor costo total, esa cantidad sera la que minimizara el costo

total del inventario.

2.5 Sistema de clasificacion ABC

(Heizar & Render, 2009) define a este sistema de clasificacion como un proceso que consta de dividir
los articulos en tres partes, de acuerdo con su valor de su consumo, de tal manera que los gerentes se

concentren en los articulos de mayor valor monetario.

Por otra parte, para (Guerrero Salas, 2022) la clasificacion ABC es un sistema en donde se catalogan los
productos para fijarles un determinado nivel de control, con la finalidad de reducir los tiempos de

control, asi como esfuerzos y los costos de manejar los inventarios.

De acuerdo con (G. Schroeder, Meyer Goldstein, & Rungtusanatham, 2011) en el afio 1960, Vilfredo
Pareto observo que un numero reducido de articulos en cualquier grupo constituye la proporcién mas
significativa de la totalidad de los productos. En ese tiempo, se observaba que unos cuantos individuos
en la economia parecian ganar la mayor parte del ingreso. De la misma forma se observaba que un
pequefio numero de articulos de una empresa dan cuenta de la mayor parte de ventas y que en las

organizaciones de voluntarios un reducido numero de personas realizan la mayor parte del trabajo.
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Para toda empresa, sin importar su tamafio o giro comercial puede llevar a cabo este tipo de clasificacion,
debido a que pueden encontrar una serie de ventajas en relacion con su nivel de rotacion de inventarios
y los ahorros correspondientes a los costos totales de su control. No es de extrafio encontrar en los
inventarios de una empresa que un 10 al5% del total de los articulos representen aproximadamente el
70% del dinero invertido en inventario; y que de su mismo inventario del 85 al 90% de los articulos
representen tan solo un 10 a 15% del capital invertido.

Para representar esta clasificacion ABC, es necesario crear un grafico de Pareto, con la excepcion que

se aplica a inventarios, en vez de los errores en los procesos.

Los articulos o productos se pueden clasificar en tres clases, segun su importancia y valor, como se

observa en la figura 2 que se describe a continuacion:

» Tipo A: aqui se ubican aquellos productos que, por su costo elevado, alta inversion en el
inventario, nivel de utilizacion necesitan de un 100% de control de sus existencias.
De la misma forma se concentran s6lo cerca del 20% del total de articulos, pero les corresponde
el 80% del valor de consumo.

» Tipo B: en esta clasificacion se encuentran los productos de menor costo e importancia, los
cuales requieren un menor grado de control.
Asimismo, aqui se representan el 30% total de los articulos, pero sélo les corresponde el 15%
del valor de consumo.

» Tipo C: en esta parte estan todos aquellos productos de muy bajo costo, inversidn e importancia
para el proceso productivo, los cuales requieren de poca supervision. Es decir, aqui se localiza

el 50% de los articulos, de los cuales solo representan el 5% del valor de consumo.
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Figura 5. Grafico de analisis ABC
Fuente: (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008)

El principal objetivo del analisis ABC es identificar los niveles de inventario de los articulos clase A

para que la gerencia los controle cuidadosamente usando los puntos antes descritos.

Dentro de los sistemas mas comunes utilizados para realizar esta clasificacion se encuentran los

siguientes:

» Clasificacion por precio unitario.
» Clasificacion por valor total.
» Clasificacion por utilizacion y valor.

» Clasificacion por su aporte a las utilidades.

2.5.1 Clasificacion por precio unitario

Este método quizas sea el mas sencillo de aplicar, pero se requiere de un buen criterio de quien lo
aplique, debido a que es posible que se realice una subclasificacion dentro de cada rango de importancia
A, BoC.
Un procedimiento adecuado para su aplicacion es el siguiente:

» Paso 1: Promediar los precios unitarios de los inventarios de los productos de un determinado

periodo (Ej. 4 meses).
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2.5.2

Paso 2: Ordenar los articulos del inventario en orden descendente con base en su precio.

Paso 3: Clasificar como articulos tipo A, al 15% del total de articulos. Estos articulos deben
corresponder a los primeros del listado.

Paso 4: Clasificar como articulos tipo B, al 20 % de los articulos restantes en el mismo orden.
Paso 5: Clasificar como productos tipo C al restante de los articulos. Estos corresponden a los
de menor valor.

Paso 6: Con base en la clasificacion se establece las politicas de control y periodicidad de los

pedidos.

Clasificacion por valor total

Esta clasificacion es muy similar a la clasificacion anterior; solo que se toma en cuenta para la

clasificacion el valor total del inventario y se requiere que el analista fije un nivel o porcentaje de

importancia para cada nivel de clasificacion.

Un procedimiento adecuado para su aplicacion es el siguiente:

>

253

Paso 1: Promediar los valores totales invertidos en los inventarios de los productos de un
determinado periodo (Ej. 4 meses).

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

Paso 3: Clasificar como articulos tipo A, al porcentaje del total de articulos que determine el
analista para esta clasificacion. Estos articulos deben corresponder a los primeros del listado.
Paso 4: Clasificar como articulos tipo B, a la cantidad de productos que correspondan al
porcentaje determinado con base en la importancia para esta clasificacion.

Paso 5: Clasificar como productos tipo C el resto de los articulos. Estos corresponden a los de
menor inversion en el inventario.

Paso 6: Con base en la clasificacion se establecen las politicas de control y periodicidad de los

pedidos.

Clasificacion por utilizacion y valor

En este método, solo se consideran datos historicos de utilizacidon o consumo de cada uno de los articulos

con su correspondiente costo. Al igual que en el método anterior se requiere que el analista fije un nivel

0 porcentaje de importancia para cada nivel de clasificacion.
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Una forma adecuada para su utilizacion es el siguiente:

» Paso 1: Obtener el consumo de cada articulo para su misma unidad de tiempo y el costo de cada
unidad de producto. Con estos datos se obtiene el valor del inventario consumido.

» Paso 2: Ordenar los articulos del inventario en orden descendente con base en el valor del
inventario consumido.

» Paso 3: Clasificar como articulos tipo A, al porcentaje del total de articulos determinado por el
analista para esta clasificacion. Estos articulos deben corresponder a los primeros del listado.

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

» Paso 5: Clasificar como productos tipo C al resto de los articulos. Estos corresponden a los de
menor valor dentro de los productos consumidos.

» Paso 6: Con base en la clasificacion se establecen las politicas de control y periodicidad de los

pedidos.

2.5.4 Clasificacion por su parte a las utilidades

En esta categorizacion los productos se clasifican de la misma forma que en la clasificacion por precio
unitario, con la diferencia de que en este se realiza con el dato de cada uno de los productos. Como es

indudable, se debe calcular el precio de venta y los costos unitarios de cada uno de las referencias.

2.6 Indicadores

Un indicador es una expresion numérica representativa de una magnitud, que permite conocer el
desempefio de un proceso.

De acuerdo con el (Consejo Nacional de Evaluacion de la Politica de Desarrollo Social, 2013) nos dice
que un indicador es una herramienta cuantitativa o cualitativa que muestra indicios o sefiales de una

situacion, actividad o resultado, la cual nos brinda una sefial relacionada con una Unica informacion.

(Instituto uruguayo de Normas Técnicas), 2009) establece que existen dos tipos de indicadores de
calidad:
» Los objetivos, fijados por la organizacion de acuerdo a sus especificaciones internas.

» Los subjetivos, que se refieren a la calidad de acuerdo a la percepcion del cliente.
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Ambos indicadores no tienen que ser esencialmente coincidentes, pero en un enfoque de gestion total

de calidad deber acercarse lo mas posible, ya que interesa la satisfaccion plena del cliente. Para ello debe

medirse para conocer si la organizacion cumple con sus objetivos fundamentales.

Sin embargo, (Zabala Jaramillo, 1992), plantea que existen varios tipos de indicadores, los cuales son:

» Indicador de eficiencia: permite a los responsables de los procesos evaluar la gestion frente a la

optimizacion de los recursos, es decir, miden la relacion entre lo logrado del programa y los
recursos utilizados para su cumplimiento. La formulacion del indicador depende del lenguaje
que requiera la organizacion.

Indicador de eficacia: permite a los responsables de los procesos evaluar la calidad de su gestion

en términos de los atributos propios de sus resultados (calidad, oportunidad, amabilidad y
confiabilidad). Otras palabras, estos indicadores miden el grado del cumplimiento del objetivo
establecido.

Indicador de efectividad: permite a los responsables de los procesos evaluar el impacto del

objetivo del proceso. El impacto se mide en términos de rendimiento frente a lo programado, la

productividad segun su capacidad instalada, cobertura y participacion, etc.

Indicador de economia: este indicador mide la capacidad del programa para administrar, generar

0 movilizar de manera adecuada los recursos financieros.

Un indicador, o una medicion, deben tener las siguientes caracteristicas:

A w0 bdp e

Identificarse facilmente.
Sélo debe medir aquello que es importante.
Se debe comprender claramente.
Lo que importa es el “paquete” de indicadores, no alguno en particular
Un indicador puede ser lo siguiente:
- Numero natural
- Porcentaje
- Ratio

- Tanto por mil
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Los indicadores son el medio méas apropiado para el monitoreo y la evaluacion de los objetivos de los

programas sociales; permiten estimar el grado de avance de los objetivos, cuantificar la percepcién de

la poblacién objetivo respecto a los bienes o servicios que recibe o medir el costo de los insumos

empleados por el programa o proyecto, entre otros aspectos.

Para poder construir un indicador, es recomendable seguir los siguientes pasos:

1.

Revisar la claridad del resumen narrativo.

Los indicadores seran claros y precisos si el objetivo al que estan asociados también lo es.

Identificar los factores relevantes.

Estos son los aspectos méas importantes del objetivo, debido a que describen qué y en quién se
va a medir; corresponden al conjunto de palabras que enuncian cuél es el logro esperado y sobre
quién se espera dicho logro.

Establecer el objetivo de la medicion.

Una vez que se han identificado los factores relevantes del objetivo, el siguiente paso es
determinar cudl es el objetivo de la medicion. En este punto deben definirse las dimensiones del
indicador que seran incluidas en el monitoreo del programa. Los responsables del programa
deben decidir los aspectos mas importantes a medir, asi como la informacion que refleja mejor
los logros del programa.

Plantear el nombre y la formula de célculo.

El nombre del indicador debe ser claro y su método de calculo una expresion matematica de facil
compresion.

En el disefio de indicadores, los métodos de calculo mas comunes son el porcentaje, la tasa de
variacion, la razén y el niamero indice.

Determinar la frecuencia de medicion.

Los responsables del programa pueden establecer o modificar la frecuencia de medicion de sus
indicadores dependiendo la necesidad de informacion.

Los indicadores de gestion se miden con mayor frecuencia en un periodo y los indicadores de
resultados se minen con menor frecuencia.

Seleccionar los medios de verificacion.
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Los medios de verificacion corresponden a las fuentes de informacion en las que estd disponible la
informacion necesaria y suficiente para construir el indicador sefialado. Dichos medios pueden ser
documentos oficiales, documentos o reportes internos que genera el programa, bases de datos

procesadas, entre otros.
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3. ESTADO DEL ARTE

En la actualidad, llevar un control de todas las existencias de materiales, insumos y mercancias de
diferentes indoles es de suma importancia, como lo menciona (Cajamarca Castro, 2022) en su trabajo
de tesis, donde afirma que los inventarios en una organizacion son de mucho valor financiero, por lo
tanto, deben manejarse adecuadamente para no originar menoscabos econémicos a causa de un mal

manejo de existencias del inventario.

(Cajamarca Castro, 2022) en su trabajo de investigacion desarrollo una comparacion de tres diferentes
tipos de modelos para la administracion de inventarios, entre ellos el modelo EOQ, arrojando como
resultados favorables para esté, en donde el autor reconoce que cuyo modelo para determinar las
cantidades optimas de pedido y el punto de reorden fue el que resulto con los menores costos totales del
inventario,.., de la misma manera (Avalos Alvarado & LoOpez Zavaleta, 2018) comparte la misma
opinion en su tesis titulada “Modelo EOQ para reducir los costos de inventario en la empresa Clasa
S.A.C, Trujillo 2018”, en donde consiguié resultados significativos al implementar el modelo de
inventario EOQ, alcanzando que los costos de inventario disminuyeran un 58% de su sistema actual de
inventario, es decir, que logré reducir el costo de pedir y el costo de almacenar al implementar el
mencionado modelo, en termino monetarios el ahorro adquirido fue de S/ 9,052.68, citada cantidad se
vio reflejada en el costo total del inventario, que paso de S/ 3,754,869.09 a S/ 3,745,816.40 soles.

Otro ejemplo significativo de reduccion de costo total en el inventario es el que (Bustamante Aquino,
2018) obtuvo en su trabajo de tesis, al desarrollar el mismo modelo de inventarios EOQ en una empresa
peruana, pero el enfoque que le dio al modelo fue con demanda probabilistica, es decir, que entre mayor
sea el lote adquirido pueda obtener mayores beneficios la empresa en cuestion de gestidn del inventario.
Los resultados presentados en su tesis fueron favorables para la empresa econémicamente, debido a que
hubo un ahorro de S/54,900.40 soles al afio, representado en percentil representa un 18% de disminucién

en los costos totales de inventario.

De igual forma, (Cordova Tapia & Rodriguez Guevara, 2019) observaron beneficios econémicos en la
empresa Protemast S.A.C. al implementar el modelo EOQ, como lo describen en trabajo de suficiencia

profesional para obtener su titulo profesional de Ingeniero Industrial, en donde su objetivo era de
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minimizar costos del area del almacén, en donde se logro un significativo ahorro anual en los repuestos
de avioneta de la marca_Mccauley y Hartzell obteniendo un total de S/ 16,004.00 soles, cuya suma
represento el 18% de ganancia en el 2017, fecha que se llevo a cabo la realizacion del modelo. Asimismo,
obtuvieron un costo-beneficio en ese afo, que por cada sol que invertian en el proyecto se les volvia S/
2.42 soles.

En el articulo “Implementacion de principios de manufactura esbelta a actividades logisticas: un caso
de estudio en la madera” , por los autores (Fallas Valverde, J. Quesada, & Madrigal Sanchez, 2018),
asociaron dos herramientas para obtener beneficios en la organizacion que fue la manufactura esbelta y
con ella el desarrollo del modelo EOQ, con la finalidad de reducir costos, los cuales se
estimaron/proyectaron a cinco afios obteniendo un ahorro de $842,227 al implementar el modelo EOQ
y la certificacion Lean. Ademas, la empresa pasé de invertir en inventario la cantidad de $389,994 a una
inversion de $202,045 y el costo de mantenimiento disminuy6 de $85,799 a $9,294, asimismo la
duracién del ciclo promedio de 28 dias disminuyo 3 dias, lo cual representa un ahorro del 42% entre las

inversiones y el costo de mantenimiento.

(Alfaro Martinez & Villarreal Duarte, 2022) plantean en un articulo de investigacion titulado “Modelo
de inventario Economic Orde Quantify (EOQ) de materias primas en la Pasteuruzadira la Mejor S.A”
que al aplicar el modelo EOQ es posible alcanzar eficacia y eficiencia dentro de los inventarios, debido
que es una herramienta que permite gestionar y controlar los inventarios, haciendo que existan beneficios
para la empresa donde se desarrolle, primordialmente por la parte financiera, en donde se reflejan los

resultados cuantitativos del modelo, a partir de eso se pueden tomar importantes decisiones.
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4. METODOLOGIA

Para dar seguimiento y solucién a la problemética planteada y los objetivos especificos antes

mencionados, se llevo a cabo la aplicacion de los siguientes pasos:

v

4.1

Diagnostico de la situacion: en este paso se determina la problematica a resolver, detectando
diferentes hallazgos en el almacén y analizandolos debidamente. Con la finalidad de encontrar
el problema especifico en el area.

Definir el modelo adecuado: buscar el modelo que se apegue a la problematica encontrada,
dando posibles soluciones a los requerimientos solicitados dentro del area.

Recoleccion de datos: este paso es importante para el desarrollo del problema, debido a que en
este se concentra toda entrada de informacién de importancia del almacén, como son costos de
los insumos y su inventario de materiales.

Desarrollo del modelo: una vez reunida toda la informacion a ocupar, se desarrolla el
procedimiento requerido del modelo elegido para dar solucion a la problematica.

Anélisis de los resultados: después de obtener el desarrollo del modelo, se consiguen resultados
del mismo, los cuales deben ser analizados para realizar una comparacion de mejora entre el

antes y después de aplicar el modelo, y observar la mejora alcanzada.

Diagnostico de la situacion

Con el propdsito de recolectar informacion autentica que ayude a determinar el estado actual del

almacén, se opto por utilizar la encuesta, debido a que es una herramienta frecuentemente utilizada para

obtener informacion rapida y eficaz sobre un tema en especifico.

La encuesta consta de 21 preguntas como se muestra en la tabla 1, las cuales fueron aplicadas a 3

empleados de la empresa, para identificar el estado del almacén.
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Tabla 1. Cuestionario de diagnostico

Respuesta

N° Preguntas - Observaciones

Si No

1 | ¢Lacapacidad del almacén es la adecuada para mantener los
insumos en éptimas condiciones?

2 ¢ Existe un manual que describa los procesos relacionados con
la recepcién, registro, control y almacenamiento de los bienes
adquiridos?

3 | éLleva un control diario de las salidas de los materiales a obra?
¢Los insumos se encuentran sefializados y etiquetados para
facilitar su localizacidn?

5 | ¢El pasillo estd libre de obstrucciones permitiendo el trafico
libre de mercancia?

6 | ¢Considera usted que los anaqueles existentes son suficientes
para el resguardo de los materiales?

7 | é{La empresa mantiene un stock de inventario suficiente para
cubrir las ordenes de trabajo existentes?

8 | éConoce usted la cantidad optima de unidades a requerir de
cada material al momento de realizar un pedido?

9 | ¢Tiene especificado cada cuantos dias realizara los pedidos?

10 | éConoce el tiempo que tarda el proveedor en abastecer los
pedidos una vez emitida la orden?

11 | éConoce la demanda anual de los materiales?

12 | éConoce el costo por mantener una unidad de producto
almacenada?

13 | éConoce el costo que se genera por solicitar un pedido a
proveedor?

14 El almacén se encuentra:

14.1 Organizado
14.2 Limpio

15 | ¢Los materiales que presentan mayor movimiento se
encuentran distribuidos cerca de la salida del almacén?

16 | ¢Los materiales que presentan un movimiento intermedio se
encuentran distribuidos en el centro del almacén?

17 | éLos materiales que presentan un movimiento bajo o nulo se
encuentran al final del almacén?

18 | ¢Tienen capacitaciones para la recepcion y almacenaje de la
mercancia?

19 | éCuenta con equipo de primeros auxilios??
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20 | ¢El almacén cuenta con senalizaciones de seguridad?

21 | iEl almacén cuenta con salida de emergencia en caso de algun
siniestro?

Fuente: elaboracion propia.

Una vez aplicada la encuesta, se procedié a analizar los resultados obtenidos de la misma, en donde se
recabo informacion importate para identificar el principal problema en el area del almacén, las personas
involucradas en la encuesta son pertenecientes a las areas de almacén, departamento de comprar y

gerencia, sus respuestas se localizan en el apartado de Anexo 1.

La problematica encontrada con base a los resultados generados mediante las encuestas, se pudo
determinar, que el principal problema se basa en el proceso de almacenamiento, en donde se encontraron
hallazgos tales como:

¢ No se cuenta con suficiente stock de materiales para abastecer las demandas de trabajo.

¢ No existe un punto de reorden, ocasionando que los trabajos se retrasen.

e No se cuenta con niveles de minimos y maximos en los materiales.

e No se cuenta con una distribucion adecuada de los insumos.

Para llevar a cabo un andlisis mas completo, que permita observar mas a detalle las causas que generan
la problematica, se elabor6 un diagrama de Ishikawa mejor conocido como diagrama de causa y efecto,
en donde muestra de manera grafica, aquellos procesos que no se cumplen por completo. (Ver Figura
5). Debido a que esta herramienta obliga a buscar de manera concreta las causas que provocan el
problema, por medio de un analisis de los factores involucrados, y de esa manera encontrar posibles

soluciones a dichas causas.
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Diagrama de causa y efecto

Medio ambiente Material Almacenista

Desconocimiento de los materiales

Humedad en el almacén
Deshonestidad del trabajador
Productos descontinuados u

obsoletos
Falta de capacitacion en método
ABC

No realizar adecuadamente el
procedimiento de entrega de

materiales Inexistencia de
un modelo de
inventarios

No contar con alianzas con
proovedores

Falta de comunicacién entre las areas

Entregas tardias involucradas

No tener certeza de las cantidades a
solicitar en cada orden de compra
Carencia de clasificacion de los
materiales por su importancia

Desabasto de productos
Control ineficiente

Desorganizacion en el almacén

Proveedores Métodos

Figura 6 Diagrama de Ishikawa
Fuente: Elaboracion propia
Una vez elaborado el andlisis de causa-efecto se determina que la problematica radica en un mal

funcionamiento del proceso de almacén, orientado en el control de inventarios.

4.2 Definir un modelo adecuado

Por consiguiente, fue necesario buscar un modelo que se adapte a las necesidades encontradas en el
almacén, es decir, definir qué modelo puede llevar un buen control del inventario. Con el objetivo de
minimizar los costos totales del inventario y ayudar en la toma de decisiones para un mejor manejo del
inventario. Y de esa manera controlar los bienes en existencia dentro del almacén, definiendo cuanto y

cuando ordenar el insumo.

Para desarrollar lo antes mencionado se consideré utilizar el modelo de cantidad econdmica a ordenar
(EOQ), debido a que se apega mejor a la problematica encontrada.

Pero antes de llevar a cabo el desarrollo del mismo, fue necesario ordenar y clasificar todos los
materiales del almacén, para ello, fue necesario utilizar la metodologia de clasificacion ABC, debido a

que este sistema agrupo a una cantidad de productos para fijarles un determinado nivel en el control de
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existencias; con afan de facilitar la accesibilidad de encontrar aquellos insumos consumibles, que son

utilizados en el taller de metalmecénica diariamente. Para esto se considero lo siguiente:

4.3

Tomando en cuenta la necesidad que se presenta el almacén, se llevé a cabo la clasificacion
ABC, por utilizacion y precio.

Se considero aquellos materiales consumibles, por lo cual su clasificacion dependera de su valor
de utilizacion de un determinado lapso de tiempo, es decir, considerando su demanda que tiene

a lo largo de un afo.

Recoleccion de datos

Una vez, conociendo los criterios necesarios para el desarrollo del sistema de clasificacion, se procedio

a recolectar toda la informacion esencial para su ejecucion.

A continuacion, se describe el proceso que se realizo para llevar a cabo la clasificacion de los elementos

de inventario:

>

El criterio para realizar la categorizacion de los materiales, fue por la clasificacion por utilizacion
Yy precio.

Se realizo un listado del total de existencias del inventario, tomando en cuenta el precio promedio
del insumo y el consumo promedio de la demanda anual.

Se obtuvo un total de 243 elementos.

Se calcul6 su valor anual, multiplicando el costo promedio de cada articulo por la demanda
promedio de un afio, dando como resultado un valor total.

Se obtuvo un valor monetario del total del inventario que se ha consumido durante un afio, dando
como resultado la cantidad de $645,742.29.

En la siguiente tabla se muestra los resultados simplificados de la clasificacion de los materiales

aplicando la metodologia ABC. Para observar mas a detalle los articulos clasificados consultar el anexo

2.
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Tabla 2 Clasificacion ABC

, N° DE VALOR % % VALOR
CLASIFICACION | &) eMENTOS | TOTAL | ARTICULOS | TOTAL
A 29 S 516,413.22 12% 80%
B 42 S 96,558.56 17% 15%
C 172 S 32,770.51 72% 5%
TOTAL 243 $ 645,742.29 100% 100%

Fuente: elaboracion propia.

Con esta clasificacion se puede apreciar que los elementos mas importantes dentro del inventario son
los de la zona A, la cual tiene solo 29 articulos los cuales reflejan el 80% del inventario, que en conjunto
representan un valor de $ 516,413.22, por lo tanto, los elementos fueron acomodados en la zona principal

de despacho, facilitando su salida y localizacion.

Asimismo, se observa que la clasificacion C es la que mas elementos contiene, lo que representa el 72%
de los articulos, pero solo el 5% de valor total del inventario, ademés de los 172 articulos que almacena,
62 insumos no presentan movimiento alguno en el almacén durante el afio estudiado, esto conlleva a

gue ocupen espacio que puede ser utilizado por materiales consumibles.

Como se conoce la metodologia ABC se basa en el diagrama de Pareto, el cual se basa en un grafico
que organiza valores, los cuales estan separados por barras y organizados de mayor a menor, de izquierda
a derecha respectivamente. Esta gréafica permite asignar un orden de prioridades para la toma de
decisiones, en la figura 6 se puede observar la proyeccion de datos obtenidos de forma més visual para
su comprension, sobre la clasificacion por utilizacion y precio de los materiales que conforman el

inventario de la empresa.

En el apartado de anexo 3 se puede apreciar de mejor manera aquellos materiales que se involucran en

cada clasificacion del método en cuestion.

45



100

80

60

20

Clasificacién ABC

_Cc_

0
Materiales
Valor total
Porcentaje
% acumulado

29
80
80.0
80.0

15
15.0
95.0

Figura 7 Representacion de la clasificacion ABC

Fuente: elaboracion propia

El grafico superior se encuentra representado de acuerdo al valor total de los articulos, es decir, que
muestra el porcentaje total de cada categoria, el grupo A, simboliza el 80% del valor total del inventario,

pero solo el 20% de los articulos, y el grupo B constituye solo el 15% del valor total y el 5% restante le

Otro
5

5.0
100.0

pertenece al grupo C, el cual es el grupo que menor valor genera.

En referencia a los datos obtenidos de esta metodologia, se llevo a cabo la aplicacion de las

clasificaciones antes mencionadas en el almacén, dando como resultados un mayor orden y organizacion

r 100

r 80

r 60

r 20

Porcentaje

de los productos, de la misma manera facilitando la ubicacion de cada producto.

A continuacion, se muestra una comparativa del antes y después de aplicar la metodologia ABC.

Antes:
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Figura 8 Almacén antes del sistema ABC
Después:
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Una vez teniendo organizado y clasificado los materiales del almacén, se llevo a cabo el desarrollo del
modelo EOQ, mejor conocido como modelo de cantidad econdmica a ordenar.

Este modelo se utilizd para determinar la cantidad optima a solicitar de un material, es decir, establecer

un punto de reorden entre los pedidos, en cuanto al tiempo y la cantidad optima necesaria.

La aplicacion de este modelo fue esencialmente para los materiales clasificados en la categoria A,
obtenidos del anterior proceso de la clasificacion ABC, debido a que son materiales consumibles en el

almacén. Los calculos que se llevaron a cabo para este modelo de inventarios fueron los siguientes:

e Cantidad optima de pedir
e Punto de reorden

e Costos de inventario

Para determinar la cantidad optima de pedir, fue necesario encontrar el costo a ordenar y el costo de
mantener el inventario, por lo tanto, se realiz6 una recopilacion de informacion referente a los factores

gue involucran estos costos dentro de la empresa, como se muestra a continuacion en la tabla 2 y 3.

Tabla 3. Datos de los factores involucrados en el costo de ordenar

Costo de comprar
Factores por costo de ordenar Mensual Anual

Sueldo del personal de compras S 14,000.00 | $ 168,000.00
Servicios de luz eléctrica (12 dreas) | S  9,600.00 | $ 800.00 9600.00
Viaticos S 800.00 | S 9,600.00
Papeleria S 300.00 | S 3,600.00
Telefonia/Internet S 400.00 | S 4,800.00
Total | $ 16,300.00 | $ 195,600.00

Numero de ordenes emitidas 42 504
Costo por pedido=Total de gastos/niimero de ordenes emitidas | $ 388.10

En la tabla anterior se encuentran los gastos implicados al momento de realizar un pedido, las variables
involucradas es el sueldo del personal de compras, el servicio de luz eléctrica, los viaticos, asi como el
costo de papeleria que se ocupa al afio y el pago por el servicio de telefonia e internet. En la tabla se

puede apreciar que el pago de luz eléctrica haciende a $9,6000.00 aprox. mensual en toda la empresa,



considerando que cuenta con 12 areas distintas se realizo la division del pago entre el nimero de areas
dando como resultado la cantidad de $800.00 al mes correspondiente al departamento de compras, esa
cantidad se multiplico por el 12 que es nimero de meses que tiene el afio dando como resultado el costo

anual de la luz eléctrica.

Tabla 4. Datos de factores involucrados en el costo de mantener

Costo de mantener
Factores por costo de mantener Mensual | Anual
Sueldo del almacenista (1) $ 7,200.00| $ 86,400.00
Mantenimiento/ 3 afios $ 9,00000| $ 250.00 3000.00
Perdida $ 200.00| $ 2,400.00
Papeleria $ 100.00| $ 1,200.00
Telefonia/Internet $ 400.00/ $ 4,800.00
Servicio de luz 3 350.00| $ 4,200.00
Total
$ 8500.00| $ 102,000.00
Valor promedio del inventario $ 645,742.29
% del costo de mantenimiento de inventario =

Costo de almacenamiento total/Valor promedio del inventario 15.80%

Como se aprecia en la tabla 3, los factores implicados en la determinacién del costo de mantener el
inventario fue el salario del almacenista, lo que se gasta en el mantenimiento del almacén, lo cual es
$9,000.00 cada 3 afios se dividio entre 3 para obtener el valor de gasto de un afio, asi como el costo de
perdida de material, el gasto de papeleria, el internet utilizado y el servicio de luz eléctrica, que en
conjunto suman $ 102,000.00 al afio, y el valor promedio del inventario haciende a la cantidad de
$645,742.29. Una vez obtenida los datos se calcula el porcentaje de la tasa de mantenimiento dividiendo
el total anual de los gastos entre el valor promedio del inventario, dando como resultado 15.80%, el cual

se utilizara para encontrar el costo de mantenimiento por afio.

Una vez recopilada la informacion se procedié a calcular la cantidad optima a ordenar, en donde dicha
cantidad a ordenar aparecera en el punto donde el costo total de ordenar(preparacion) sea igual al costo
total de mantener. Por lo tanto, se uso este hecho para desarrollar las ecuaciones que proporcionan

directamente el valor de Q*. Tomando de referencia el libro Principios de Administracion de
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Operaciones del autor (Heizar & Render, 2009), de la misma manera para encontrar el punto de reorden
y el costo total del inventario.

4.4 Desarrollo del modelo

Cantidad Optima de pedido (Modelo EOQ)
Considerando los datos de la clasificacion ABC de los materiales del almacén, se procedio a aplicar el
modelo EOQ para obtener la cantidad optima a pedir de los insumos, utilizando unicamente aquellos

materiales que clasificaron en la division A.

Por lo tanto, se consideraron los siguientes datos:
» Demanda anual de cada articulo
» Costo de cada articulo
» Costo por pedido de $388.10 (obtenido de la tabla 2)
» Tasa anual de mantenimiento 15.47% (obtenido de la tabla 3)

Una vez recogida la informacion a utilizar, se procedio a efectuar la aplicacién del modelo EOQ para

encontrar la cantidad optima de pedir. Para ello se aplico la formula siguiente:

donde
Q* = NUmero 6ptimo de unidades a Ordenar
D = Demanda anual en unidades para el articulo en el inventario
S = Costo de ordenar o de preparar cada orden

H = costo de mantener una unidad en el inventario durante un afio

En la tabla 5, se muestran los resultados obtenidos una vez aplicada la formula anterior, ademas de
encontrar el valor de Q*, también se pudo determinar el nimero esperado de 6rdenes colocadas durante

el afio (N) y el tiempo esperado entre érdenes (T).
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Tabla 5 Calculo de cantidad optima

. Numero Tiempo a
Cantidad esperado de esperar entre
N. Material Costo Demanda anual | Optima , P o p'
(Q*) 6rdenes por afio 6rdenes
N=D/Q* (dias)
ACABADO BLANCO SECADO
1| RAPIDO S 405.42 247 55 4.49 67.7
DISCO DE CORTE FINO 756 S 53.45 1131 323 3.50 86.8
3 | SOLDADURA 7018 DE 3/32 S 64.66 505.5 196 2.58 117.9
CARDA CIRCULAR
4 | P/MINIPULIDOR ? 159.48 182 75 2.43 125.3
INTERSEAL 670HS COLOR
BLANCO PRIMARIO MARCA S 395.55 56.76 2.10
5| INTERNACIONAL 27 144.6
6 | ENCARRETADO HILO A HILO S 964.65 23 11 2.09 145.4
DISCO DE METAL DE 7" 1/16
7 | PARA PULIDOR > 44.83 479 230 2.08 146.0
SOLVENTE PARA INTERSEAL
670HS E INTERTUF 262
PRIMARIO MARCA S 432.04 45.36 1.97
8 | INTERNACIONAL 23 154.1
9 | SOLDADURA 6010 DE 1/8" S 70.69 250 132 1.89 160.5
SAYER METALITE PU
ACABADO POLIURETANO S 283.28 60 1.82
10 | BLANCO 33 167.2
11 | SOLDADURA 7018 DE 1/8" S 56.03 281 157 1.79 169.9
DISCO LAMINADO HUM
12 | GRANO 40. #2216 > 64.66 232 133 1.74 174.3
13 | GUANTES PARA SOLDADOR S 142.25 102 60 1.70 178.8
CARBON PARA ARCO AIRE DE
14| 1/4" > 7:33 1578 1029 1.53 198.2
SAYER METALITE PU
15 | CATALIZADOR ? 476.73 24 16 1.0 202.7
SOLDADURA PARA FIERRO
16 | coLADO S 1,594.83 6.997 5 1.40 217.2
MICA TRANSPARENTE DE
17 | PLASTICO P/CARETA > 64.66 167 113 1.48 205.7
18 | CARBON P/MINIPULIDOR S 204.00 52 36 1.44 210.5
19 | SOLDADURA 6013 DE 1/8 S 63.79 126.5 99 1.28 2379
GUANTE DE PIEL TIPO
20 | ARGONERO > 73.28 109 86 1.27 239.9
BOQUILLA DEL NUMERO 6
21 | PARA SANDBLAS ? 7,840.00 1 1 1.00 304.0
DISCO DESBASTE
22 | P/MINIPULIDOR ? 38.79 197 158 1.25 243.8
MASCARILLA M14 CON
23 | VALVULA N95 > 80.00 89 74 1.20 252.8
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. Numero Tiempo a
Cantidad esperado de esperar entre
N. Material Costo Demanda anual | Optima , P o p’
(Q*) 6rdenes por afio 6rdenes
N=D/Q* (dias)
SAYER METALITE PU
24 | ACABADO COLOR NEGRO ? 29299 24 21 1.14 266.0
COPA DE DESBASTE P/METAL
25 | PARA PULIDOR $ 362.07 17 16 1.06 286.1
26 | DISCO CORTE P/MINIPULIDOR | S 28.02 216 195 1.11 274.4
27 | SOLVENTE S 276.08 19.56 19 1.03 295.3
28 | AFLOJATODO WD-40 S 150.86 32 33 0.97 313.5
29 | LIJA DE #80 S 18.97 252 256 0.98 308.8

Fuente: elaboracion propia.
Punto de reorden o de volver a pedir

Una vez establecido el valor de Q* para cada articulo de la clasificacion A, se procede a calcular el
punto de reorden, es decir, calcular cuando volver a pedir el insumo, con la finalidad de que el nivel del

inventario no se quede sin suministros.
Para calcular dicho dato se ejecuto la siguiente expresion:
ROP = (Demanda por dia)(Tiempo de entrega de nueva orden en dias) = d * L

Para este célculo se considerd que la empresa trabaja 304 dias al afio para determinar la demanda diaria
de cada insumo, realizando la divisién de demanda anual de los productos entre los dias laborales de la
empresa, para obtener la demanda por dia. Y el promedio de los dias en que los proveedores entregan

los materiales es de 8 dias.

A continuacion, se muestran en la tabla 6, los resultados obtenidos del calculo del punto de reorden de
cada insumo, los cuales fueron redondeados, para obtener cifras enteras, ya que la mayoria son productos

en unidades de pieza.

Tabla 6 Punto de reorden

Demanda Punto de

N. Material Unidad | Demanda anual -
diaria reorden

1 | ACABADO BLANCO SECADO RAPIDO L 247 4/5 7.00




N. Material Unidad | Demanda anual Der:naf\da Punto de
diaria reorden
2 | DISCO DE CORTE FINO 756 PZA. 1131 4 30.00
3 | SOLDADURA 7018 DE 3/32 KG. 505.5 12/3 13.00
4 | CARDA CIRCULAR P/MINIPULIDOR PZA. 182 1 5.00
5 | INTERSEAL 670HS COLOR BLANCO PRIMARIO MARCA L 5676 2.00
INTERNACIONAL 1/5
6 | ENCARRETADO HILO A HILO PIEZA 23 5/66 1.00
DISCO DE METAL DE 7" 1/16 PARA PULIDOR PZA. 479 2 13.00
SOLVENTE PARA INTERSEAL 670HS E INTERTUF 262 L 45 36 1.00
PRIMARIO MARCA INTERNACIONAL 1/7
9 | SOLDADURA 6010 DE 1/8" KG. 250 0.82 7.00
10 | SAYER METALITE PU ACABADO POLIURETANO L 60 2.00
BLANCO 1/5
11 | SOLDADURA 7018 DE 1/8" KG 281 0.92 7.00
12 | DISCO LAMINADO HUM GRANO 40. #2216 PZA. 232 1 6.00
13 | GUANTES PARA SOLDADOR PAR 102 1 3.00
14 | CARBON PARA ARCO AIRE DE 1/4" PZA. 1578 6 42.00
15 | SAYER METALITE PU CATALIZADOR L 24 3/38 1.00
16 | SOLDADURA PARA FIERRO COLADO KG 7 0.02 0.00
17 | MICA TRANSPARENTE DE PLASTICO P/CARETA PZA. 167 1 4.00
18 | CARBON P/MINIPULIDOR PZA. 52 1 1.00
19 | SOLDADURA 6013 DE 1/8 KG 126.5 0.42 3.00
20 | GUANTE DE PIEL TIPO ARGONERO PAR 109 1 3.00
21 | BOQUILLA DEL NUMERO 6 PARA SANDBLAS PZA. 1 0.00 0.00
22 | DISCO DESBASTE P/MINIPULIDOR PZA 197 1 5.00
23 | MASCARILLA M14 CON VALVULA N95 PZA. 89 1 2.00
24 | SAYER METALITE PU ACABADO COLOR NEGRO L 24 3/38 1.00
25 | COPA DE DESBASTE P/METAL PARA PULIDOR PZA. 17 1 1.00
26 | DISCO CORTE P/MINIPULIDOR PZA. 216 1 6.00
27 | SOLVENTE L 19.56 2/31 1.00
28 | AFLOJATODO WD-40 BOTE 32 1 1.00
29 | LIJA DE #80 PZA. 252 1 7.00

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla anterior se muestran las cantidades de las demandas de cada articulo, y se puede observar

gue algunas cantidades son inferiores a uno, debido a que son materiales eventuales en su salida.



Costo total del inventario

Una vez obtenidos los célculos anteriores de cada producto, se procede a realizar el calculo del costo
total anual de inventario, con la finalidad de determinar la proyeccidon esperada al terminar un

determinado periodo, en este caso de un afo.
Para encontrar el valor total del inventario, se utilizo la siguiente ecuacion.

b . Q
TC=—S+—H+PD

Q 2
Esta ecuacién incluye los diferentes costos encontrados, los cuales son: el costo de pedir, el costo de

mantener el inventario y el costo de compra.

Los resultados obtenidos se muestran en la tabla 7, la cual contiene los materiales de la clasificacion A,

con la que se ha trabajado con anterioridad, dando como resultado un costo total anual de $ 555,755.14.

Tabla 7 Costo total de inventario actual

N. Material Costo de pedir | Costo de mantener | Costo de comprar | Costo Total
1 | ACABADO BLANCO SECADO RAPIDO S 1,742.92 | $ 1,761.55 | $ 100,138.74 | $103,643.21
2 | DISCO DE CORTE FINO 756 $ 1,35895 | S 1,363.88 | $ 60,451.95 | S 63,174.78
3 | SOLDADURA 7018 DE 3/32 $ 1,00094 | S 1,001.20 | $ 32,685.63 | S 34,687.77
4 | CARDA CIRCULAR P/MINIPULIDOR S 941.79 | $ 94492 | $ 29,025.36 | S 30,912.07
INTERSEAL 670HS COLOR BLANCO
5| PRIMARIO MARCA INTERNACIONAL S 815.87 | $ 843.71| $ 22,451.42 | S 24,111.00
6 | ENCARRETADO HILO A HILO S 811.48 | S 838.28| $ 22,186.95 | S 23,836.71
DISCO DE METAL DE 7" 1/16 PARA
7 | PULIDOR S 808.26 | S 814.56 | $ 21,473.57 | S 23,096.39
SOLVENTE PARA INTERSEAL 670HS E
INTERTUF 262 PRIMARIO MARCA
8 | INTERNACIONAL S 765.40 | S 785.02 | $ 19,597.33 | $ 21,147.75
9 | SOLDADURA 6010 DE 1/8" S 735.04 | S 737.16 | $ 17,672.50 | S 19,144.69
SAYER METALITE PU ACABADO
10 | POLIURETANO BLANCO S 705.64 | S 738.51| $ 16,996.80 | S 18,440.95
11 | SOLDADURA 7018 DE 1/8" $ 694.62 | $ 694.94 | $ 15,744.43 | $ 17,133.99
DISCO LAMINADO HUM GRANO 40.
12 | #2216 S 676.99 | S 679.38| S 15,001.12 | S 16,357.49
13 | GUANTES PARA SOLDADOR S 659.77 | S 674.27 | S 14,509.50 | S 15,843.54
14 | CARBON PARA ARCO AIRE DE 1/4" S 595.16 | S 595.86 | $ 11,566.74 | $ 12,757.77
15 | SAYER METALITE PU CATALIZADOR S 582.15 | S 602.59 | S 11,441.52 | S 12,626.26
16 | SOLDADURA PARA FIERRO COLADO S 543.11 | S 629.96 | S 11,159.03 | S 12,332.09




N. Material Costo de pedir | Costo de mantener | Costo de comprar | Costo Total
MICA TRANSPARENTE DE PLASTICO

17 | P/CARETA S 573.56 | $ 577.22| S 10,798.22 | S 11,949.00

18 | CARBON P/MINIPULIDOR S 560.59 | S 580.18 | S 10,608.00 | S 11,748.76

19 | SOLDADURA 6013 DE 1/8 S 49591 | $ 498.90| S 8,069.44 | S 9,064.24

20 | GUANTE DE PIEL TIPO ARGONERO S 491.89 | S 497.86| S 7,987.52 | $ 8,977.28
BOQUILLA DEL NUMERO 6 PARA

21 | SANDBLAS S 388.10 | $ 619.36 | S 7,840.00 | $ 8,847.46

22 | DISCO DESBASTE P/MINIPULIDOR S 48390 | $ 48418 | S 7,64163 | S 8,609.70

23 | MASCARILLA M14 CON VALVULANSS | § 466.77 | S 467.68| S 7,120.00 | $ 8,054.45
SAYER METALITE PU ACABADO COLOR

24 | NEGRO S 44354 | $ 486.07 | S 7,031.76 | $  7,961.37
COPA DE DESBASTE P/METAL PARA

25 | PULIDOR S 41236 | $ 457,66 | S 6,155.19 | §  7,025.20

26 | DISCO CORTE P/MINIPULIDOR S 42990 | $ 431.65| S 6,052.32 | S 6,913.86

27 | SOLVENTE S 39954 | S 41440| S 5,400.12 | $ 6,214.06

28 | AFLOJATODO WD-40 S 376.34 | S 393.29| $ 4,827.52 | S 5,597.15

29 | LIJA DE #80 S 382.04 | S 383.65| S 4,780.44 | S 5,546.13

TOTAL $ 19,34252|$ 19,997.87 | $ 516,414.75 |$ 555,755.14

Fuente: elaboracion propia.

4.5 Andlisis de los resultados

Por otra parte, retomando los datos de todo el inventario, fue posible calcular el costo total de mantener
cada insumo almacenado, los cuales se pueden apreciar en la tabla 8, la cual muestra los resultados
obtenidos de manera resumida, y acorde con la clasificacion ABC antes realizada. Para mas detalles de

la informacion se encuentra en el apartado de anexos.

Tabla 8 Costo que genera mantener cada insumo

CLASIFICACION | N° DE ELEMENTOS | COSTO DE MANTENER/UNIDAD
A 29 $ 2,324.08
B 42 $ 1,744.54
C 172 $ 5,083.08
TOTAL 243 $ 9,151.70

Fuente: elaboracion propia.

Como se puede observar, mantener 243 insumos en el almacén cuesta anualmente $ 9,151.70 pesos, de
los cuales el grupo C es que cuesta mas mantener, debido a que en él se concentran la mayoria de los
materiales, por tal motivo la empresa genera un costo elevado al salvaguardar la mercancia que no se

mueve, como se explico anteriormente en la clasificacion ABC.

55



Con base a lo antes mencionado en la metodologia ABC, se dedujo que 62 articulos del grupo C, no
presentaron movimiento durante el afio estudiado, causando que solo generaran gastos a la empresa y
que ocuparan espacio dentro del almacén, el costo que generaron esos productos asciende a un total de

$2,912.32, como se visualiza en la siguiente tabla 9.

Tabla 9 Costo de mantener insumos sin salida.

MATERIAL UNIDAD | PRECIO COSTO DE MANTENER
ANTIDERRAPANTE PARA BANDAS PZA. $ 100.00 | $ 15.80
APORTE PARA ACERO AL CARBON PROCESO TIG DE 1/8” PZA. S 2587|5S 4.09
APORTE PARA ACERO AL CARBON PROCESO TIG DE 3/32” PZA. S 2587|5S 4.09
ARANDELA DE 3/4" DE PRESION PIEZA | $ 216 | S 0.34
ARANDELA DE PRESION DE 5/16" PIEZA | $ 0.43 | S 0.07
BANDA BX64 DENTADA PIEZA | S 324.14| S 51.21
BROCA PARA METAL DE 1" PIEZA | S 764.66| S  120.82
BROCA PARA METAL DE 5/16" PIEZA | S 73.28| S 11.58
BROQUERO PARA TALADRO PIEZA | $1,500.00| S 237.00
BURIL CALZADO 3/8” PIEZA | $ 70.00]| S 11.06
BURIL DE 3/8" TUNGSTENO, PUNTA DERECHA PIEZA | S 106.03| S 16.75
CABALLETE RN100/35 PINTRO (3.05 M) PZA. S 43255 S 68.34
CAPUCHON DE RETENCION BOQUILLA 220935 PIEZA | $1,787.36| S  282.40
CASCO TIPO CACHUCHA DE SEGURIDAD NARANJA PZA. S 80.00|S 12.64
CEPILLO DE ALAMBRE TRENZADO PARA ACERO INOXIDABLE PZA. S 31552 (S 49.85
CERAMICA PARA EQUIPO DE GAS ARGON #8 PZA. $ 43.10| S 6.81
CERROJOS DEL MAS GRANDE(40 O 50 CMS) PIEZA | S 73.72]| S 11.65
CONECTOR PVC CONDUIT %” PZA. S 6.90 | $ 1.09
CONECTOR RAPIDO HEMBRA DE 1/4" PIEZA | $ 175.00| S 27.65
CONECTOR RAPIDO PARA CABLE PORTA ELECTRODO JGO. S 228.45| S 36.10
CONEXION ESPIGA MACHO DE 3/8” PIEZA | $ 4235]| S 6.69
CONO ABRASIVO DE DESBASTE P/METAL PARA PULIDOR PZA. S 357.76 | $ 56.53
COPLE MACHO DE 3/8” PIEZA | $ 7150 S 11.30
COPLE PARA RECTIFICADOR PZA. S 300.00 | $ 47.40
CORTADOR VERTICAL %" PIEZA | S 420.00]| S 66.36
CORTADOR VERTICAL %” PIEZA | S 700.00| S 110.60
CORTADOR VERTICAL 1/8” A 3/8” PIEZA | S 300.00| S 47.40
CUATERNARIO DE AMONIO L S 59485 9.40
CUENTA HILOS ESTANDAR PIEZA | S 450.00| S 71.10
ELECTRODO 220937 PIEZA | S 319.06 | S 50.41
ESCUDO FRONTAL 220536 PZA. S 649.25| S  102.58
ESCUDO FRONTAL 420045 PZA. $ 556.50| S 87.93
ESTOPA KG $ 65528 10.35
EXTENSION P/ MATRACA DE %” PIEZA | S 137.07| S 21.66




MATERIAL UNIDAD | PRECIO COSTO DE MANTENER

FAENA L S 240.00| S 37.92
FILTRO PARA EQUIPO DE GAS ARGON DE 1/8” PZA. S 6897|5S 10.90
GASOLINA BLANCA L S 3448|5S 5.45
JUEGO DE MACHUELO DE 3/4 ROSCA ESTANDAR JGO. S 748.28| S 118.23
KIT DE TRANSPARENTE DE POLIURETANO KIT $ 355.17| S 56.12
MACHUELO RECTO PARA TORNILLO DE 20MM PZA. S 688.79| S 108.83
MANGUERA DE 1" DE DIAM INT. DE 250 PSI MT S 383.20| S 60.55
MANGUERA TRANSPARENTE DE %” PIEZA | $ 43.10| S 6.81
MANGUERA TRANSPARETE DE %” DIAM. PZA. S 777 | S 1.23
MANTECA INCA KG. S 89.66|S 14.17
MEDIDOR DE PRESION CON ENTRADA DE 1/4" DE 10 A 160 LIBRAS PIEZA | S 75.00]| S 11.85
MORDAZA PARA EQUIPO DE GAS ARGON DE 1/8” PZA. S 3449|S 5.45
NIPLE DE BOTELLA DE 3/4" PIEZA | S 32.76| S 5.18
NIPLE DE BOTELLA DE 3/8" PIEZA | S 56.03| S 8.85
PASTA POLISH PARA INOXIDABLE PIEZA | S 334.48| S 52.85
PASTILLA Q0210 PZA. $ 21552 (S 34.05
PEINE PARA TARRAJA 2 NPT PIEZA | S 3168 S 5.01
PINTURA PARA TRAFICO SECADO RAPIDO, BASE SOLVENTE COLOR GAL S 802.18| S 126.74
PINTURA PARA TRAFICO SECADO RAPIDO, BASE SOLVENTE COLOR
BLANCO GAL S 71466 | $ 112.92
PINTURA PARA TRAFICO SECADO RAPIDO, BASE SOLVENTE COLOR ROJO GAL S 71466 | $ 112.92
PINTURA PARA TRAFICO SECADO RAPIDO, BASE SOLVENTE COLOR VERDE | GAL S 802.16| S 126.74
PORTA BOQUILLERO PARA SANDBLAS PZA. S 458.82| S 72.49
REGULADOR PARA FILTRO DE ESCAFANDRA PIEZA | S 452.59| S 71.51
REMACHE DE 1/4" PZA. S 172 | $ 0.27
TORNILLO DE 3/8” X 2 %” GRADO 8 PIEZA | $ 6.03 | $ 0.95
TRAPEADOR PZA. $ 101.72| $ 16.07
TUERCA'Y CONTRATUERCA PARA MINIPULIDOR MARCA BOS JGO. S 17241 S 27.24
VENTILADOR S/MUESTRA PZA. $ 20259 | S 32.01

TOTAL S 291232

Haciendo una comparativa de los costos obtenidos y descontando el valor de los insumos que no se

mueven en el almacén, podemos observar en el siguiente grafico que existe una gran reduccion de costo

total de almacenar, que paso de valer $9,151.70 a solo $6,239.38 con solo excluir los articulos que no

generan valor.
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Costo de mantener los insumos

1, $9,151.70

$10,000.00 1, $6,239.38
1, $2,912.32
$5,000.00
S_

1

B Costo general M Costo de 62 articulos m Costo total con el descuento

Figura 10 Grafico de los costoss de mantener el inventario
Fuente: elaboracion propia

Representado de mejor manera los datos anteriores, se desarroll6 una ecuacion la cual representa el

porcentaje que puede disminuir el valor de mantenimiento en el almacén, los datos que se utilizaron son

obtenidos de las tablas 8 y 9. La ecuacion desarrollada es la siguiente:

Descuento de los articulos

100
Total del costo de mantener *

%Descuento en el valor de mantenimiento =

La cual quedaria:

$2,912.32

%Descuento en el valor de mantenimiento = m * 100 = 31.82%

Esto nos indica que el costo de mantener el inventario se reduce hasta un 31.82% de su valor total,
haciendo que haya disminucién de costos y también de espacio, debido a que esos productos podrian

reubicarse a lo lado o ser utilizados para que no ocupen espacio dentro del almacén.
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5. ANALISIS Y DISCUSION DE RESULTADOS

De acuerdo a los resultados presentados anteriormente se concluye que se acepta la hipdtesis nula

planteada, debido a que fue posible obtener un control de insumos al conocer la cantidad a ordenar,

logrando minimizar el costo logistico en un 4% respecto al periodo anterior, dicho de otra manera, hubo

un ahorro de $242.52 pesos MXN porque se tenia un costo total de $516,414.75 pesos MXN y con el
modelo EOQ desarrollado se obtuvo un costo total de $516,160.23 pesos MXN.

A continuacion, se presentaran algunas recomendaciones en referencia a los resultados obtenidos del

modelo aplicado (EOQ), con el objetivo de que la empresa continué mejorando el proceso de gestion de

inventarios:

Se sugiere que los insumos continden la clasificacion del sistema ABC plantado anteriormente,
asimismo se recomienda que se realice un programa de capacitacion anual con la finalidad que
el personal involucrado conozcan aquellos aspectos/conceptos relacionados a su area, asi como
saber todas las herramientas y técnicas que le permitan llevar a cabo una gestién de inventarios
optima, permitiéndole a la empresa generar ahorros en el area de logistica, y que el personal
desarrolle mejor su trabajo y mantenga interés de aprender mas al respecto.

Se sugiere que los calculos realizados en el modelo EOQ, se puedan desarrollar de forma
automatica, por medio de un software donde se programe un algoritmo o crear una base de datos
que sea compatible con las hojas de célculo, que involucre todos los calculos necesarios para
obtener de forma precisa la llegada de cualquier producto, asi como la advertencia cuando un
producto se esté terminando en el almacén para volver a realizar el pedido y de esa forma no
guedar sin stock y no provocar pérdidas de tiempo y de dinero en la empresa.

Es recomendable que una vez creada la base de datos o el algoritmo para la gestidn del inventario,
se mantenga actualizada en base a la fluctuacion del mercado, debido a que existen periodos de
tiempo en que aumentan o disminuyen los precios de un valor.

Se sugiere que de manera anual se pueda volver a realizar un diagnostico en el almacén para
hallar nuevas oportunidades de mejora o evaluar los resultados conseguidos a partir del periodo

de dicha propuesta en este trabajo.
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6. CONCLUSIONES

En base a la problemética encontrada dentro del almacén de la empresa DELARS Construcciones S. A.
de C. V. ubicada en el puerto de Tuxpan, se desarroll6 una metodologia para lograr dar solucion a la
situacion hallada. Para realizar el presente proyecto, se plasmaron diferentes objetivos especificos a
alcanzar, los cuales se lograron cumplir en su totalidad.

Durante la implementacion de ese proyecto, se logré un mejor manejo de los materiales en el almacén,
asi como tener un mejor control del inventario, debido a que el modelo de inventarios que se desarrollé
permitié conocer con exactitud las cantidades y cada que tiempo realizar un pedido de los materiales,
ademas del modelo EOQ desarrollado fue necesario aplicar la metodologia ABC como primer instancia,
puesto que esta herramienta es aplicada para el control y clasificacion del inventario dado que segmenta
a los materiales involucrados en tres categorias, considerando su importancia y su valor, y en base a su
clasificacion se puede observar aquellos productos que generan mayor valor al inventario, asi como
aquellos que no crean valor para la empresa y que solo ocupan espacio y producen costos al mantenerlos
almacenados, ademas, una vez que se conocieron todos los productos que pertenecian a cada

clasificacion se colocaron en un determinado espacio estratégico en base al concepto del sistema ABC.

La realizacion de este proyecto ayudara a la empresa a conocer aquellos productos que son consumibles
y que generan mayor valor dentro del inventario, ademas, a ubicarlos con mayor facilidad haciendo que
su despacho sea mas eficaz y rapido, del mismo modo les permitira conocer cada cuento deben realizar
un pedido y saber que cantidad requerir de cada articulo, para que no se queden sin existencias y no se

provoquen retrasos en los trabajos.

Se recomienda, que realicen capacitaciones constantes al personal encargado del almacén en temas de
control de inventarios y en el proceso de almacenamiento, asimismo, implementar el procedimiento
planteado, del mismo modo seguir manteniendo la clasificacion del sistema ABC, para mantener un

control del acomodo de los materiales.

Lainstancia en laempresa, fue de gran aprendizaje en lo profesional debido a que se adquirieron valiosos
conocimientos sobre el manejo que debe llevar un almacén, asimismo conocer el procedimiento que se

realiza para requerir material y darle entrada y salida al mismo.
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ANEXO 1

Encuestas aplicadas

Nombre: Daniel Rivera t4 .‘jdz\
Departamento: A\ macen

INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR DE ALAMO TEMAPACHE
ENCUESTA PARA EL DIAGNOSTICO DEL ALMACEN

Ne Preguntas L] Observaciones
Si No
1 | ¢;La capacidad del almacén es la adecuada para mantener los v
insumos en Optimas condiciones?
2 | ¢Existe un manual que describa los procesos relacionados con la
recepcion, registro, control y almacenamiento de los bienes | .-
adquiridos?
3 | (Lleva un control diario de las salidas de los materiales a obra? -
4 | ;Los insumos se encuentran sefializados y etiquetados para »
facilitar su localizacion?
5 | ¢El pasillo esta libre de obstrucciones permitiendo el trafico libre
de mercancia? ¥
6 | ;Considera usted que los anaqueles existentes son suficientes
para el resguardo de los materiales? v
7 | ¢La empresa mantiene un stock de inventario suficiente para
cubrir las ordenes de trabajo existentes? s
8 | {Conoce usted la cantidad optima de unidades a requerir de cada
material al momento de realizar un pedido? #
9 | ;Tiene especificado cada cuantos dia realizara los pedidos? v
10 | ;Conoce el tiempo que tarda el proveedor en abastecer los
pedidos una vez emitida la orden? ol
11 | ¢Conoce la demanda anual de los materiales? e
12 | ¢Conoce el costo por mantener una unidad de producto )
almacenada? g
13 | ;Conoce el costo que se genera por solicitar un pedido a v
proveedor?
14 El almacén se encuentra:
14.1 Organizado e En un D%
142 Limpio P
15 | ;Los materiales que presentan mayor movimiento se encuentran o 4odos
distribuidos cerca de la salida del almacén? <
16 | ;Los materiales que presentan un movimiento intermedio se
encuentran distribuidos en el centro del almacén? i
17 | (Los materiales que presentan un movimiento bajo o nulo se v
encuentran al final del almacén?

61



17 [ Tienen capacitaciones para la recepcion y almacenaje de la
mercancia? v
18 | ;Cuenta con equipo de primeros auxilios?? v
19 | (El almacén cuenta con sefializaciones de seguridad? 4
20 | 4El almacén cuenta con salida de emergencia en caso de algun 2

siniestro?
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- INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR DE ALAMO TEMAPACHE
ENCUESTA PARA EL DIAGNOSTICO DEL ALMACEN

Nombre: Lic. Alma Rssa Mo les Mesadey
Departamento: Comp vad

| Respuesta |

~ Observaciones -

encuentran al final del almacén?

.l +Si | No
1 | ¢La capacidad del almacén es la adecuada para mantener los
insumos en 6ptimas condiciones? L
2 | jExiste un manual que describa los procesos relacionados con la Picedimenda
recepcion, registro, control y almacenamiento de los bienes s e almenmsta
adquiridos?
3 | ¢(Lleva un control diario de las salidas de los materiales a obra? v
4 | ;Los insumos se encuentran sefializados y etiquetados para
facilitar su localizacién? &
5 | (El pasillo esta libre de obstrucciones permitiendo el trafico libre
de mercancia? g
6 | (Considera usted que los anaqueles existentes son suficientes
para el resguardo de los materiales? e
7 | ¢La empresa mantiene un stock de inventario suficiente para
cubrir las ordenes de trabajo existentes? o
8 | ¢{Conoce usted la cantidad optima de unidades a requerir de cada Depend iande & lo
material al momento de realizar un pedido? e qoe solciten
9 | ;Tiene especificado cada cuantos dia realizaré los pedidos? e Realipa cedidm A X
10 | ;Conoce el tiempo que tarda el proveedor en abastecer los per entiec Y,3,1S das
pedidos una vez emitida la orden? depende e\ ploveedd
11 | 4Conoce la demanda anual de los materiales? s
12 | ;Conoce el costo por mantener una unidad de producto
almacenada? “~
13 | ;Conoce el costo que se genera por solicitar un pedido a i
proveedor?
14 El almacén se encuentra:
14.1 Organizado v
142 Limpio V \
15 | ;Los materiales que presentan mayor movimiento se encuentran J
distribuidos cerca de la salida del almacén?
16 | (Los materiales que presentan un movimiento intermedio se
encuentran distribuidos en el centro del almacén?
17 | ;(Los materiales que presentan un movimiento bajo o nulo se
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;Tienen capacitaciones para la recepcion y almacenaje de la

17

mercancia? v
18 | ;Cuenta con equipo de primeros auxilios?? o
19 | ¢El almacén cuenta con sefializaciones de seguridad? o
20 [ 4El almacén cuenta con salida de emergencia en caso de algun 8

siniestro?

1ye. Mm @\CDQ WQ‘CD
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Nombre: Jaime Montero
Departamento: Geente

INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR DE ALAMO TEMAPACHE
ENCUESTA PARA EL DIAGNOSTICO DEL ALMACEN

— Pregunta; ~5§B_“E‘;'_‘;,_ Observaciones
i No
I | ¢La capacidad del almacén es la adecuada para mantener los
insumos en dptimas condiciones? -
2 | (Existe un manual que describa los procesos relacionados con la
recepcion, registro, control y almacenamiento de los bienes v
adquiridos?
3 | ¢Lleva un control diario de las salidas de los materiales a obra? Y
4 | ¢Los insumos se encuentran sefializados y etiquetados para
facilitar su localizacién? v
5 | ¢(El pasillo est4 libre de obstrucciones permitiendo el trafico libre e
de mercancia?
6 | (Considera usted que los anaqueles existentes son suficientes
para el resguardo de los materiales? v
7 | ¢La empresa mantiene un stock de inventario suficiente para
cubrir las ordenes de trabajo existentes?
8 | (Conoce usted la cantidad optima de unidades a requerir de cada
material al momento de realizar un pedido? v
9 | ¢Tiene especificado cada cuantos dia realizara los pedidos? P
10 | ¢Conoce el tiempo que tarda el proveedor en abastecer los De 2L a Rias
pedidos una vez emitida la orden? s
11 | ;Conoce la demanda anual de los materiales? g
12 | ;Conoce el costo por mantener una unidad de producto L 1%, Sehre el covto
almacenada? 2\ Insuno
13 | ¢Conoce el costo que se genera por solicitar un pedido a .
proveedor?
14 El almacén se encuentra:
14.1 Organizado
142 Limpio 7~
15 | ;Los materiales que presentan mayor movimiento se encuentran
distribuidos cerca de la salida del almacén?
16 | ;Los materiales que presentan un movimiento intermedio se
encuentran distribuidos en el centro del almacén?
17 | ;Los materiales que presentan un movimiento bajo o nulo se
encuentran al final del almacén?
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17

. Tienen capacitaciones para la recepcion y almacenaje de la

mercancia?

S teaen | peo

18

;Cuenta con equipo de primeros auxilios??

=

Sle al iaiad de
gLoa__ VAN

a1 sta

19

(El almacén cuenta con sefializaciones de seguridad?

NI

20

¢El almacén cuenta con salida de emergencia en caso de algun

siniestro?
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ANEXO 2
Clasificacion ABC

INSUMO ARTICULO UNIDAD | CANTIDAD COSTO Ci’:ISUUA'\['O $/ANUAL % A CUMT‘_’J LADO CLASIFICACION
VML-000684 | ACABADO BLANCO SECADO RAPIDO L 38 $ 405.42 247 $100,138.74 | 15.51% 15.51%
VMD-1-283 | DISCO DE CORTE FINO 756 PZA. 7 $ 53.45 1131 $ 60,451.95 | 9.36% 24.87%
VMD-1-153 | SOLDADURA 7018 DE 3/32 KG. 19.5 $ 64.66 505.5 $ 32,685.63 | 5.06% 29.93%
VHD-1-128 | CARDA CIRCULAR P/MINIPULIDOR PZA. 8 $ 159.48 182 $ 29,025.36 | 4.49% 34.43%

INTERSEAL 670HS COLOR BLANCO PRIMARIO MARCA 56.76 56.76
VML-000936 | INTERNACIONAL L $ 395.55 $ 22,451.42 | 3.48% 37.90%
VML-000529 | ENCARRETADO HILO A HILO PIEZA 4 $ 964.65 23 $ 22,186.95 | 3.44% 41.34%
VMD-2883 | DISCO DE METAL DE 7" 1/16 PARA PULIDOR PZA. 14 $ 4483 479 $ 21,473.57 | 3.33% 44.66%
SOLVENTE PARA INTERSEAL 670HS E INTERTUF 262 PRIMARIO 11.34 4536
VML-000812 | MARCA INTERNACIONAL L $ 432.04 $ 19,597.32 | 3.03% 47.70%
VMD-1-171 | SOLDADURA 6010 DE 1/8" KG. 18.5 $ 70.69 250 $ 17,672.43 | 2.74% 50.44%
VML-000943 | SAYER METALITE PU ACABADO POLIURETANO BLANCO L 60 $ 283.28 60 $ 16,996.55 | 2.63% 53.07%
VMD-1-169 | SOLDADURA 7018 DE 1/8" KG 20.5 $ 56.03 281 $ 15,744.43 | 2.44% 55.51%
VMD-1-301 | DISCO LAMINADO HUM GRANO 40. #2216 PZA. 5 $  64.66 232 $ 15,001.12 | 2.32% 57.83% =
VHD-1-130 | GUANTES PARA SOLDADOR PAR 3 S 142.25 102 $ 14,509.50 | 2.25% 60.08%
VMD-1-795 | CARBON PARA ARCO AIRE DE 1/4" PZA. 108 S 7.33 1578 $ 11,566.74 | 1.79% 61.87%
VML-000942 | SAYER METALITE PU CATALIZADOR L 28 $ 476.73 24 $ 11,441.40 | 1.77% 63.64%
VML-000209 | SOLDADURA PARA FIERRO COLADO KG 15 $1,594.83 6.997 $ 11,159.00 | 1.73% 65.37%
VHD-1-133 | MICA TRANSPARENTE DE PLASTICO P/CARETA PZA. $  64.66 167 $ 10,798.22 | 1.67% 67.04%
VMD-2897 | CARBON P/MINIPULIDOR PZA. 4 $ 204.00 52 $ 10,608.00 | 1.64% 68.68%
VMD-3194 | SOLDADURA 6013 DE 1/8 KG 19 $ 63.79 126.5 $ 8,069.44 | 1.25% 69.93%
VMD-1-417 | GUANTE DE PIEL TIPO ARGONERO PAR 19 $  73.28 109 $ 7,987.52 | 1.24% 71.17%
VML-000393 | BOQUILLA DEL NUMERO 6 PARA SANDBLAS PZA. 1 $ 7,840.00 1 $ 7,840.00 | 1.21% 72.38%
VMD-1-166 | DISCO DESBASTE P/MINIPULIDOR PZA 10 $ 3879 197 $ 7,641.63 | 1.18% 73.57%
VMD-2966 | MASCARILLA M14 CON VALVULA N95 PZA. 7 $ 80.00 89 $ 7,120.00 | 1.10% 74.67%
VML-000941 | SAYER METALITE PU ACABADO COLOR NEGRO L 24 $ 292.99 24 $ 7,031.72 | 1.09% 75.76%
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CONSUMO

%

INSUMO ARTICULO UNIDAD | CANTIDAD COSTO ANUAL $/ANUAL % ACUMULADO CLASIFICACION
VMD-2880 | COPA DE DESBASTE P/METAL PARA PULIDOR PZA. 7 $ 362.07 17 $ 6,155.19 | 0.95% 76.71%
VMD-1-165 | DISCO CORTE P/MINIPULIDOR PZA. 6 $  28.02 216 $ 6,052.32 | 0.94% 77.65%
VML-000836 | SOLVENTE L 8 $ 276.08 19.56 $ 5,400.12 | 0.84% 78.48%
VMD-1-541 | AFLOJATODO WD-40 BOTE 5 $ 150.86 32 $ 4,827.65 | 0.75% 79.23%
VMD-1-157 | LIJA DE #80 PZA. 42 $ 18.97 252 $ 4,779.30 | 0.74% 79.97%
VMD-1-10 TRAPO INDUSTRIAL KG. 11 $  34.48 133 $ 4,586.20 | 0.71% 80.68%
VML-000177 | LIMA ROTATIVA DE TUNGSTENO PIEZA 2 $ 571.55 8 $ 4,572.40 | 0.71% 81.39%
VML-000339 | RONDANA PLANA ESTRUCTURAL DE %” DIAM PIEZA. 130 $  7.33 602 $ 4,412.66 | 0.68% 82.07%
VPD-1-48 CINTA MASKING 2" PZA. 1 $  68.10 64 $ 4,358.40 | 0.67% 82.75%
VMD-2774 | FILTROS P95 3M 2071 PARA MASCARILLA 6000 PAR 3 $ 193.00 20 $ 3,859.93 | 0.60% 83.35%
VMD-1-74 SOLDADURA 6013 DE 3/32 KG 19 S 7241 48.5 $ 3,511.89 | 0.54% 83.89%
VML-000298 REDUCTOR 73 PAE/;TAE(;AI\SQE;/?E_EFZ'\LA&LTE ALQUIDALICO GAL 1 S 242.24 14 $ 3,391.36 | 0.53% 84.42%
VML-000020 | BURIL DE 3/8" DE COBALTO PIEZA 1 $ 230.17 14 $ 3,222.38 | 0.50% 84.91%
VML-000340 | RONDANA PLANA ESTRUCTURAL DE 5/8” DIAM PIEZA. 15 S 345 903 $ 3,115.35 | 0.48% 85.40%
VML-000944 | SAYER METALITE PU SOLVENTE L 28 $ 109.31 28 $ 3,060.68 | 0.47% 85.87%
VHD-1-104 | LONA PZA. 1 $1,519.40 2 $ 3,038.80 | 0.47% 86.34%
VML-000335 | TUERCA HEXAGONAL DE SEGURIDAD %” DIAM PIEZA. 19 S 9.48 299 S 2,834.52 | 0.44% 86.78% B
VML-000867 | ESTABILIZADOR PARA PORTON PZA. 2 $ 689.66 4 $ 2,758.62 | 0.43% 87.21%
VMD-1-164 | DISCO CORTE 1/8" P/PULIDOR PZA. 20 $ 51.73 50 $ 2,586.50 | 0.40% 87.61%
VML-000528 | ANTIADHERENTE PARA SOLDADURA BOTE 6 S 142.24 18 $ 2,560.32 | 0.40% 88.00%
VMD-1-246 | CINTA DE AISLAR SCOTCH 33 PZA. 2 S 99.14 24 S 2,379.36 | 0.37% 88.37%
VMD-1-191 | CONTACTO DOBLE POLARIZADOS CON TAPA PZA. 4 $ 189.66 12 $ 2,275.92 | 0.35% 88.73%
VHD-1-304 | PETO DE CARNAZA PZA 1 $ 125.00 18 $ 2,250.00 | 0.35% 89.07%
VPD-1-175 MARCADOR PERMANENTE PARA METAL PZA. 4 $ 67.24 33 $ 2,218.92 | 0.34% 89.42%
VML-000597 | BALERO HGW20CC 2009W-10 PIEZA 3 $2,218.80 1 $ 2,218.80 | 0.34% 89.76%
VHD-1-177 | PORTA ELECTRODO 500 AMPS TIPO JACKSON PZA. 3 $ 310.35 7 $ 2,172.45 | 0.34% 90.10%
VMD-1-19 LENTE DE SEGURIDAD OBSCURO PZA. 14 $ 21.00 102 $ 2,142.00 | 0.33% 90.43%

APORTE PARA SOLDADORA INOXIDABLE DE 3/32" PROCESO 3 .
VML-000512 | TIG PIEZA S  36.21 $ 2,063.97 | 0.32% 90.75%
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CONSUMO

%

INSUMO ARTICULO UNIDAD | CANTIDAD COSTO ANUAL $/ANUAL % ACUMULADO CLASIFICACION
VMD-1 SOLDADURA 6010 DE 3/32 KG. 26 $ 70.29 29 $ 2,038.50 | 0.32% 91.06%
VMD-2843 | REMACHES DE 3/16" PZA. 550 $ 1.38 1350 $ 1,868.65 | 0.29% 91.35%
VML-000577 | ANILLO DISTRIBUIDOR 220488 PIEZA 9 $ 616.74 3 $ 1,850.22 | 0.29% 91.64%
VMD-2850 | LIJA DE #120 P/FIERRO PZA. 6 $ 10.34 177 $ 1,830.18 | 0.28% 91.92%
VML-000138 | MICA CR-39 PARA CARETA DE SOLDAR 2" X 4 1/4" PIEZA 12 $ 1293 135 $ 1,745.55 | 0.27% 92.19%
VMD-1-22 LENTE DE SEGURIDAD CLARO PZA. 17 $ 21.00 79 $ 1,659.00 | 0.26% 92.45%
VMD-3687 | VARILLA INOX. AW880 E-312-16 3/32 KG. 3 $ 413.80 3.8 $ 1,572.44 | 0.24% 92.69%
VML-000211 | SILICON TRANSPARENTE PIEZA 1 $ 144.83 10 $ 1,448.30 | 0.22% 92.92%
VMD-1-506 | GIS, CRAYON O TIZA PARA METAL PZA. 20 $ 517 268 $ 1,385.56 | 0.21% 93.13%

ORING SELLADOR DE VALVULA CONICA DE OLLA DE 1 5
VML-000382 | SANDBLAS PIEZA $ 678.00 $ 1,356.00 | 0.21% 93.34%
VMD-2831 | ESCUDO FRONTAL 220818 PZA. 3 $ 338.89 $ 1,355.55 | 0.21% 93.55%
DL-L0029 BOQUILLA PARA EQUIPO DE OXICORTE PARA GAS BUTANO #2 | PZA 2 $ 159.48 $ 1,275.84 | 0.20% 93.75%
VML-000576 | ANILLO DISTRIBUIDOR 220529 PIEZA 6 $ 616.74 $ 1,233.48 | 0.19% 93.94%
VML-000229 | PIEDRA ROSA PARA RECTIFICADOR PZA. 4 $ 7112 17 $ 1,209.04 | 0.19% 94.13%
VML-000533 | BOQUILLA PZA. 8 $ 235.99 5 $ 1,179.96 | 0.18% 94.31%
VMD-1-193 | CAJA FS CON ENTRADA DE 1/2 PZA. 4 $ 106.03 10 $ 1,060.30 | 0.16% 94.48%
VML-000244 | MANGAS DE CARNAZA PARA SOLDADOR PZA. 3 $ 112.07 9 $ 1,008.63 | 0.16% 94.63%
VML-000176 | SOLDADURA DE ACERO INOXIDABLE KG 5.32 S 387.93 2.53 S 981.46 | 0.15% 94.78%
VMD-2990 | BROCA PARA METAL DE 3/16" PZA. 3 S  26.72 34 S 908.48 | 0.14% 94.93%

PINTURA PARA TRAFICO SECADO RAPIDO, BASE SOLVENTE 8 11
VML-000056 | COLOR AMARILLO REY LTS S 8244 $  906.85 | 0.14% 95.07%

TORNILLO CABEZA HEXAGONAL DE %” DIAM. X 2 %" LONG. 14 46
VML-000323 | GRADO 5 PIEZA. $ 18.97 S 872.62 | 0.14% 95.20%
VMD-1-29 BOLSA PARA BASURA JUMBO KG 2 $  43.84 19.48 $  853.91 | 0.13% 95.33%
VMD-3464 | BROCA PARA METAL DE 1/4" PZA. 5 S  44.83 19 $  851.77 | 0.13% 95.46% C
VML-000142 | CABLE DE USO RUDO 2X14 (MTS) MT 7.5 $ 25.86 32.5 $  840.45 | 0.13% 95.60%
VMD-1-225 | ESCOBA PZA. 1 $ 57.76 14 $  808.64 | 0.13% 95.72%
VMD-2833 | ELECTRODO 220842 PZA. 1 $ 198.60 4 S 794.40 | 0.12% 95.84%
VML-000034 | TUERCA DE SEGURIDAD PARA TORNILLO DE 3/4” PIEZA 78 $ 10.56 74 $ 78171 | 0.12% 95.96%
VML-000710 | ESCUDO FRONTAL 220532 PZA. 1 S 746.74 1 S 746.74 | 0.12% 96.08%
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CONSUMO

%

INSUMO ARTICULO UNIDAD | CANTIDAD COSTO ANUAL $/ANUAL % ACUMULADO CLASIFICACION
VML-000579 | ELECTRODO 220487 PIEZA 2 $ 356.16 2 $ 71232 | 0.11% 96.19%
VMD-3528 | UNIDAD DE LIMPIEZA Y LUBRICACION 1/4" NPT PZA. 1 $ 685.34 1 $ 685.34 | 0.11% 96.30%
VMD-1-45 BROCHA DE 4" PZA. 2 $ 5164 13 $  671.26 | 0.10% 96.40%
VML-000575 | BOQUILLA 420044 PIEZA 3 $ 333.90 2 $  667.79 | 0.10% 96.50%
VML-000210 | TAQUETE TIPO ARPON DE 4 1/2" X 1/2" PIEZA 10 S 2212 30 $  663.60 | 0.10% 96.61%

TORNILLO CABEZA HEXAGONAL DE 5/8” DIAM. X 8 %" LONG. 4 -
VML-000326 | GRADO 8 PIEZA. $ 5474 $  656.88 | 0.10% 96.71%
VMD-2832 | BOQUILLA 220819 PZA. 3 $ 151.22 4 $  604.89 | 0.09% 96.80%
VCB04 ANTICONGELANTE L 7.5 $ 133.54 4.5 $  600.93 | 0.09% 96.89%
VMD-1-216 | CEPILLO DE ALAMBRE PZA. 3 $  33.62 17 $ 571.54 | 0.09% 96.98%
VML-000748 | MUELA PARA SANDBLAS MACHO PZA. 1 $ 560.00 1 $  560.00 | 0.09% 97.07%
VML-000510 | TORNILLO DE 3/4" X 3" GRADO 8 PIEZA 32 $  30.17 18 $  543.06 | 0.08% 97.15%
VMD-1-577 | TUERCA DE SEGURIDAD DE 1/2 PZA. 8 $ 517 104 $  537.68 | 0.08% 97.24%
VML-000679 | LOCTITE 242 PZA. $ 264.66 2 $  529.32 | 0.08% 97.32%
VML-000571 | ESCUDO FRONTAL 420058 PIEZA 1 $ 525.84 $  525.84 | 0.08% 97.40%
VML-000570 | ESCUDO FRONTAL 420061 PIEZA 1 $ 525.84 1 $  525.84 | 0.08% 97.48%
VML-000615 | TORNILLO DE 3/4” X 2” GRADO 8 PIEZA 24 S 2155 24 S 517.20 | 0.08% 97.56%
VML-000834 | BROCA CONTRAPUNTO #6 PIEZA 1 $ 511.21 1 $ 511.21 | 0.08% 97.64%
VML-000266 | PLASTE VERDE DEPIROXILINA LITRO 2 $ 222.00 2 $ 44400 | 0.07% 97.71%
VML-000749 | MUELA PARA SANDBLAS HEMBRA PZA. 1 $ 436.00 1 $  436.00 | 0.07% 97.78%
VML-000616 | TORNILLO DE 5/8” X 2 %” GRADO 5 PIEZA 4 $ 1034 40 $  413.60 | 0.06% 97.84%
VML-6-618 | PERIODICO PARA EMPAPELAR KG. 3 $  36.00 11 $  396.00 | 0.06% 97.90%
VML-000618 | TORNILLO DE 5/8” X 4” GRADO 8 PIEZA 1 S 30.17 13 $ 39221 | 0.06% 97.96%
VML-000508 | PAR DE BORNE PARA MAQUINAS DE SOLDAR MILLER INFRA PAR 1 $ 389.66 1 $  389.66 | 0.06% 98.02%
TORNILLO CABEZA HEXAGONAL DE %” DIAM. X 4” LONG. s 1s
VML-000321 | GRADO 5 PIEZA. S 25.86 $  387.90 | 0.06% 98.08%
VML-000342 | RONDANA PLANA ESTRUCTURAL DE 3/8” DIAM PIEZA. 84 $  1.29 300 $  387.00 | 0.06% 98.14%
VML-000478 | TOBERA 1.7MM DIAMETRO PD0101-17 PIEZA 1 $ 186.21 2 $ 37242 | 0.06% 98.20%
VMD-1-132 | LIJA FINA 150-180 PZA. 16 S 1034 36 S 37224 | 0.06% 98.26%
VML-000578 | ELECTRODO 220528 PIEZA 3 $ 360.06 1 $  360.06 | 0.06% 98.32%
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CONSUMO

%

INSUMO ARTICULO UNIDAD | CANTIDAD COSTO ANUAL $/ANUAL % ACUMULADO CLASIFICACION
VML-000802 | SUPERSEAL PZA. 1 $ 179.13 2 $  358.25 | 0.06% 98.37%
VML-000623 | GOOGLES DE SEGURIDAD PIEZA 2 $ 116.38 3 $  349.14 | 0.05% 98.43%
VHD-1-134 | CRISTAL OSCURO #12 PZA. 3 $ 862 40 $  344.80 | 0.05% 98.48%
VML-000069 | ARANDELA PLANA PARA TORNILLO DE 3/8" PZA. 16 $  1.29 244 $  314.76 | 0.05% 98.53%

TORNILLO CABEZA HEXAGONAL DE 3/8” DIAM. X 1 %" LONG. 10 119
VML-000334 | GRADO 5 PIEZA. $  2.59 $  308.21 | 0.05% 98.57%
VML-000237 | BROCHA DE PELO E CAMELLO DE 2” PZA. 3 $ 43.88 7 $  307.16 | 0.05% 98.62%
VMD-3117 | FAJA DE TRABAJO PZA. 1 $ 150.86 2 $  301.72 | 0.05% 98.67%
VML-6-549 | TORNILLO DE 3/8 X 11/2 PZA. 48 $ 259 113 $  292.67 | 0.05% 98.71%
VML-000645 | PIEDRA DE 3" PARA GRUNIDOR PZA. 2 $ 7184 4 $  287.36 | 0.04% 98.76%
VML-000601 | CONTACTO .045 45M6 PIEZA 9 $  25.86 11 S 284.46 | 0.04% 98.80%
VML-000683 | BROCA DE 7/16” PARA METAL PZA. 1 $ 270.69 $  270.69 | 0.04% 98.84%
VML-000699 | TAQUETE EXPANSIVO DE 1/2" X 11/2" PZA. 8 S  33.62 8 S 268.96 | 0.04% 98.89%
VML-000236 | BROCHA DE PELO E CAMELLO DE 1” PZA. 2 S 2371 11 S 260.76 | 0.04% 98.93%
VML-000776 | ROLLO DE CABLE #8 PZA. 0.9 $2,560.34 0.1 $  256.03 | 0.04% 98.97%
VMD-1-72 BARBIQUEJO PZA. 7 $  19.00 13 S 247.00 | 0.04% 99.00%
VMD-3576 | TORNILLO DE 5/16 X 11/2" PZA. 4 S  6.47 38 S 245.86 | 0.04% 99.04%
VML-000921 | SOPORTE PARA CRISTAL PIEZA 2 S 47.42 5 $  237.08 | 0.04% 99.08%
VML-000522 | PARA METAL DE 9/16" PZA. 1 $ 237.07 1 $  237.07 | 0.04% 99.12%
VML-000532 | DIFUSOR PZA. 10 $  32.00 7 $  224.00 | 0.03% 99.15%
VML-000933 | PRESOSTATO PARA COMPRESOR PZA. 1 $ 223.28 1 S 223.28 | 0.03% 99.19%
VML-000573 | BOQUILLA 220890 PIEZA $ 216.58 1 $  216.58 | 0.03% 99.22%
VML-000574 | BOQUILLA 220892 PIEZA $ 216.04 1 $  216.04 | 0.03% 99.25%
VML-000022 | BURIL DE 3/8" TUNGSTENO, PUNTA IZQUIERDA PIEZA 4 $ 106.03 2 $  212.06 | 0.03% 99.29%
VML-000634 | DIFUSOR PARA PORTA PUNTAS .035 PZA. 15 $ 211.21 1 $  211.21 | 0.03% 99.32%
VML-000759 | ARANDELA DE 3/4" ESTRUCTURAL PIEZA 4 $  7.34 28 $  205.38 | 0.03% 99.35%
VML-000341 | RONDANA PLANA ESTRUCTURAL DE 1/2” DIAM PIEZA. 23 $ 216 95 $  205.20 | 0.03% 99.38%
VML-000048 | RONDANA PLANA PARA TORNILLO DE 3/8” PIEZA 78 $ 145 135 $  195.23 | 0.03% 99.41%
VML-000838 | FLAPER DE 3/4" PARA RECTIFICADOR PZA. 1 $ 189.66 1 $  189.66 | 0.03% 99.44%
VMD-1-156 | BROCHA DE 2" PZA. 1 $ 18.10 10 $  181.00 | 0.03% 99.47%
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VML-000338 | TUERCA HEXAGONAL DE SEGURIDAD 3/8” DIAM PIEZA. 18 $ 216 81 $ 17496 | 0.03% 99.50%
VMD-2602 | VARILLA DE BRONCE DE 1/8 CON FUNDENTE PZA. 10 $  34.49 5 $  172.45 | 0.03% 99.52%
VML-000689 | CARBON PARA ARCO AIRE DE 3/8” PZA. 3 $  9.92 17 $  168.64 | 0.03% 99.55%
VML-000047 | TUERCA HEXAGONAL PARA TORNILLO DE 3/8” DIAM PIEZA 85 s 172 94 $  161.74 | 0.03% 99.57%
VCB10 ACEITE HIDRAULICO ISO 68 L 15 S 44.29 3.5 $  155.03 | 0.02% 99.60%
VML-00318 | BOQUILLA PARA ACETILENO PZA. 1 $ 150.87 1 $  150.87 | 0.02% 99.62%
VMD-1-415 | CINTA TEFLON DE 1" PZA. 1 $ 863 16 $  138.08 | 0.02% 99.64%
VML-000511 | ARANDELA PLANA DE PRESION PARA TORNILLO DE 3/4" PIEZA 82 $  7.33 18 $  131.94 | 0.02% 99.66%

APORTE PARA SOLDADURA EN ALUMINIO PROCESO TIG DE 5 s
VML-000469 |1/8" PIEZA $ 25.86 $  129.30 | 0.02% 99.68%
VML-000477 | DIFUSOR DE AIRE PE0101 PIEZA 1 $ 58.62 2 $  117.24 | 0.02% 99.70%
VML-000617 | TORNILLO DE 5/8” X 8 %” GRADO 8 PIEZA 2 $ 56.03 2 $  112.06 | 0.02% 99.72%
VML-000021 | BURIL DE 3/8" TUNGSTENO, PUNTA AL CENTRO PIEZA 1 $ 106.03 1 $  106.03 | 0.02% 99.74%
VML-000476 | ELECTRODO PRO101 PIEZA 1 $ 5172 2 $  103.44 | 0.02% 99.75%
TORNILLO CABEZA HEXAGONAL DE 1/2” DIAM. X 3 %" LONG. 6 10
VML-000332 | GRADO 5 PIEZA. $ 1034 $  103.40 | 0.02% 99.77%
VML-000454 | TORNILLO DE 3/8" X 1" GRADO 5 PIEZA 29 $ 216 47 $  101.52 | 0.02% 99.78%
VMD-1-438 | CINTA DELIMITADORA AMARILLA "PRECAUCION" PZA. 2 $ 100.00 1 $  100.00 | 0.02% 99.80%
VPD-1-11 PILA AA PAQ $  99.00 1 S 99.00 | 0.02% 99.81%
VML-000758 | TORNILLO DE 3/4" X 2" ESTANDAR PIEZA 4 S 2155 4 S 86.20 | 0.01% 99.83%
VML-000837 | FLAPER DE 1" PARA RECTIFICADOR PZA. $ 8578 1 $ 85.78 | 0.01% 99.84%
VML-000534 | CABEZA DE RETENSION PZA. 13 $  80.00 1 S 80.00 | 0.01% 99.85%
VML-000538 | FILTRO PARA EQUIPO DE GAS ARGON PIEZA $ 77.59 1 $ 77.59 | 0.01% 99.87%
VHD-1-135 | CRISTAL OSCURO #11 PZA. S 862 9 S 77.58 | 0.01% 99.88%
VML-000513 | ELECTRODO DE TUNGSTENO DE 3/32" PUNTA AZUL PIEZA $ 73.28 1 $ 73.28 | 0.01% 99.89%
VHD-1-76 TAPONES AUDITIVOS PZA. 25 $  12.00 6 S 72.00 | 0.01% 99.90%
VML-000452 | ELECTRODO DE TUNGSTENO DE 1/8" PIEZA 1 S  64.66 1 S 64.66 | 0.01% 99.91%
VMD-1-44 RODILLO DE 9" PZA. $ 58.62 1 $ 58.62 | 0.01% 99.92%
VMD-1-289 | SUERO REHIDRATANTE PZA. 7 $ 450 13 S 58.50 | 0.01% 99.93%
VMD-3572 | TUERCAS DE SEGURIDAD DE 5/16 PZA. 12 $ 1.60 34 $ 54.51 | 0.01% 99.94%
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VMD-1-223 | TORNILLO 3/4X 2 1/2 PZA. 20 S  23.28 2 S 46.56 | 0.01% 99.94%
VML-000539 | CERAMICA PARA EQUIPO DE GAS ARGON PIEZA 1 $  43.10 1 $ 43.10 | 0.01% 99.95%
VMD-3571 | TORNILLO DE 5/16 X 3" PZA. 8 S 474 8 $ 37.93 | 0.01% 99.96%
VML-000840 | TORNILLO DE 3/8" X 2 1/2" PZA. 8 $ 431 8 S 34.48 | 0.01% 99.96%
VML-000853 | BROCA PARA CONCRETO DE 1/4" PZA. 1 $  30.17 1 $ 30.17 | 0.00% 99.97%
VML-000790 | TUERCA Y NIPLE P/ MANGUERA DE OXICORTE JGO. 1 S 28.44 1 S 28.44 | 0.00% 99.97%
VMD-1-290 | PIEDRA PARA CHISPA REDONDA PZA. 36 S  6.47 4 $ 25.88 | 0.00% 99.97%
VML-000690 | CARBON PARA ARCO AIRE DE 5/16” PZA. 18 S  12.76 2 $ 25.52 | 0.00% 99.98%
VMD-2989 | BROCA PARA METAL DE 5/32" PZA. 3 S 2414 1 S 24.14 | 0.00% 99.98%
VML-000750 | SELLO PARA SANDBLAS PZA. 4 $  24.00 1 $ 24.00 | 0.00% 99.99%
VMD-3573 | ARANDELA ESTRUCTURAL DE 5/16 PZA. 8 $ 037 60 $ 22.35 | 0.00% 99.99%
VML-000791 | NIPLE PARA MANGUERA DE OXICORTE PZA. 1 $ 2156 1 $ 21.56 | 0.00% 99.99%
VPD-1-164 | PILA CR 2032 PZA. 1 $ 1897 1 $ 18.97 | 0.00% 100.00%
VPD-1-79 FOLDERS T. CARTA PZA. 15 s  1.21 15 S 18.15 | 0.00% 100.00%
VML-000727 | TAPON MACHO DE %” GALVANIZADO PIEZA 1 s 778 1 S 7.78 | 0.00% 100.00%
VMD-3406 | TORNILLO DE 1/4" X 1" PZA. 10 $ 0.86 3 $ 2.58 | 0.00% 100.00%
VML-000646 | ANTIDERRAPANTE PARA BANDAS PZA. 1 $ 100.00 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000676 | APORTE PARA ACERO AL CARBON PROCESO TIG DE 1/8” PZA. 10 $ 25.87 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000675 | APORTE PARA ACERO AL CARBON PROCESO TIG DE 3/32” PZA. 10 S  25.87 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000760 | ARANDELA DE 3/4" DE PRESION PIEZA 4 S 216 0 S - | 0.00% 100.00%
VML-000958 | ARANDELA DE PRESION DE 5/16" PIEZA 8 $ 043 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000774 | BANDA BX64 DENTADA PIEZA 5 S 324.14 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000608 | BROCA PARA METAL DE 1" PIEZA 1 $ 764.66 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000961 | BROCA PARA METAL DE 5/16" PIEZA 2 S 73.28 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000801 | BROQUERO PARA TALADRO PIEZA 1 $1,500.00 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000430 | BURIL CALZADO 3/8” PIEZA 1 $  70.00 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000023 | BURIL DE 3/8" TUNGSTENO, PUNTA DERECHA PIEZA 4 $ 106.03 0 $ - | 0.00% 100.00%
VMD-3602 | CABALLETE RN100/35 PINTRO (3.05 M) PZA. 7 $ 432.55 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000572 | CAPUCHON DE RETENCION BOQUILLA 220935 PIEZA 4 $1,787.36 0 $ - | 0.00% 100.00%
VMD-1-7 CASCO TIPO CACHUCHA DE SEGURIDAD NARANJA PZA. 3 $  80.00 0 $ - | 0.00% 100.00%
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VML-000779 | CEPILLO DE ALAMBRE TRENZADO PARA ACERO INOXIDABLE PZA. 1 $ 315.52 0 S - | 0.00% 100.00%
VML-000673 | CERAMICA PARA EQUIPO DE GAS ARGON #8 PZA. 2 $  43.10 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000160 | CERROJOS DEL MAS GRANDE(40 O 50 CMS) PIEZA 2 $ 7372 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000846 | CONECTOR PVC CONDUIT %” PZA. 7 $  6.90 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000055 | CONECTOR RAPIDO HEMBRA DE 1/4" PIEZA 2 $ 175.00 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000167 | CONECTOR RAPIDO PARA CABLE PORTA ELECTRODO JGO. 1 $ 22845 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000435 | CONEXION ESPIGA MACHO DE 3/8” PIEZA 1 $ 4235 0 $ - | 0.00% 100.00%
VMD-2881 | CONO ABRASIVO DE DESBASTE P/METAL PARA PULIDOR PZA. 5 $ 357.76 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000436 | COPLE MACHO DE 3/8” PIEZA 1 $  71.50 0 S - | 0.00% 100.00%
VML-000937 | COPLE PARA RECTIFICADOR PZA. 1 $ 300.00 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000443 | CORTADOR VERTICAL %” PIEZA 1 $ 420.00 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000434 | CORTADOR VERTICAL %” PIEZA 1 $ 700.00 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000432 | CORTADOR VERTICAL 1/8” A 3/8” PIEZA 5 $ 300.00 0 $ - | 0.00% 100.00%
VMD-2311 | CUATERNARIO DE AMONIO L 20 $ 59.48 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000427 | CUENTA HILOS ESTANDAR PIEZA 1 $ 450.00 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000580 | ELECTRODO 220937 PIEZA 3 $ 319.06 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000711 | ESCUDO FRONTAL 220536 PZA. 2 $ 649.25 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000712 | ESCUDO FRONTAL 420045 PZA. 3 $ 556.50 0 $ - | 0.00% 100.00%
VMD-2533 | ESTOPA KG 2 $  65.52 0 $ - | 0.00% 100.00%
VHT-00020 | EXTENSION P/ MATRACA DE %” PIEZA 1 S 137.07 0 S - | 0.00% 100.00%
VML-000966 | FAENA L 1 $ 240.00 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000674 | FILTRO PARA EQUIPO DE GAS ARGON DE 1/8” PZA. 2 $  68.97 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000527 | GASOLINA BLANCA L 5 S 34.48 0 S - | 0.00% 100.00%
VML-000757 | JUEGO DE MACHUELO DE 3/4 ROSCA ESTANDAR JGO. 1 S 748.28 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-6-602 | KIT DE TRANSPARENTE DE POLIURETANO KIT 1 $ 355.17 0 S - | 0.00% 100.00%
VMD-3302 | MACHUELO RECTO PARA TORNILLO DE 20MM PZA. 1 S 688.79 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000839 | MANGUERA DE 1" DE DIAM INT. DE 250 PSI MT 15.24 $ 383.20 0 $ - | 0.00% 100.00%
VML-000052 | MANGUERA TRANSPARENTE DE %” PIEZA 1 $  43.10 0 S - | 0.00% 100.00%
VML-000066 | MANGUERA TRANSPARETE DE %” DIAM. PZA. 1 s 7.77 0 $ - | 0.00% 100.00%
VMD-1-407 | MANTECA INCA KG. 0.5 $ 89.66 0 $ - | 0.00% 100.00%
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MEDIDOR DE PRESION CON ENTRADA DE 1/4" DE 10 A 160 1 0

VML-000214 | LIBRAS PIEZA $  75.00 S - | 0.00% 100.00%

VML-000672 | MORDAZA PARA EQUIPO DE GAS ARGON DE 1/8” PZA. 2 S 34.49 0 S - | 0.00% 100.00%

VML-000795 | NIPLE DE BOTELLA DE 3/4" PIEZA 1 S 3276 0 S - | 0.00% 100.00%

VML-000794 | NIPLE DE BOTELLA DE 3/8" PIEZA 1 $ 56.03 0 S - | 0.00% 100.00%

VML-000526 | PASTA POLISH PARA INOXIDABLE PIEZA 1 S 334.48 0 S - | 0.00% 100.00%

VML-000844 | PASTILLA Q0210 PZA. 1 $ 215.52 0 S - | 0.00% 100.00%

VML-000739 | PEINE PARA TARRAJA 2 NPT PIEZA 4 $  31.68 0 S - | 0.00% 100.00%
PINTURA PARA TRAFICO SECADO RAPIDO, BASE SOLVENTE 1 0

VML-000061 | COLOR GAL $ 802.18 S - | 0.00% 100.00%
PINTURA PARA TRAFICO SECADO RAPIDO, BASE SOLVENTE 1 0

VML-000059 | COLOR BLANCO GAL S 714.66 S - | 0.00% 100.00%
PINTURA PARA TRAFICO SECADO RAPIDO, BASE SOLVENTE 1 0

VML-000058 | COLOR ROJO GAL $ 714.66 S - | 0.00% 100.00%
PINTURA PARA TRAFICO SECADO RAPIDO, BASE SOLVENTE 1 0

VML-000060 | COLOR VERDE GAL S 802.16 $ - | 0.00% 100.00%

VML-000751 | PORTA BOQUILLERO PARA SANDBLAS PZA. 1 $ 458.82 0 $ - | 0.00% 100.00%

VML-001007 | REGULADOR PARA FILTRO DE ESCAFANDRA PIEZA 1 $ 452.59 0 S - | 0.00% 100.00%

VML-000803 | REMACHE DE 1/4" PZA. 80 s 172 0 $ - | 0.00% 100.00%

VML-000479 | TORNILLO DE 3/8” X 2 %” GRADO 8 PIEZA 8 $  6.03 0 S - | 0.00% 100.00%

VMD-1-299 | TRAPEADOR PZA. 1 $ 101.72 0 $ - | 0.00% 100.00%

VML-000792 | TUERCA Y CONTRATUERCA PARA MINIPULIDOR MARCA BOS JGO. 1 S 172.41 0 S - | 0.00% 100.00%

VML-6-696 | VENTILADOR S/MUESTRA PZA. 2 $ 202.59 0 S - | 0.00% 100.00%
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ANEXO 3

Diagrama de Pareto de la clasificacion ABC.
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ANEXO 4

Costos de mantener los materiales por unidad.

COSTO DE

MATERIAL UNIDAD| COSTO MANTENER
ACABADO BLANCO SECADO RAPIDO L $ 40542 | S 64.06
DISCO DE CORTE FINO 756 PZA. $ 5345 |8S 8.45
SOLDADURA 7018 DE 3/32 KG. S 6466 | S 10.22
CARDA CIRCULAR P/MINIPULIDOR PZA. $ 159.48 | S 25.20
INTERSEAL 670HS COLOR BLANCO PRIMARIO MARCA INTERNACIONAL L $ 39555 | S 62.50
ENCARRETADO HILO A HILO PIEZA | $ 96465 |S 15241
DISCO DE METAL DE 7" 1/16 PARA PULIDOR PZA. $ 4483 |8S 7.08
SOLVENTE PARA INTERSEAL 670HS E INTERTUF 262 PRIMARIO MARCA
INTERNACIONAL L $ 432,04 | S 68.26
SOLDADURA 6010 DE 1/8" KG. $ 7069 | S 11.17
SAYER METALITE PU ACABADO POLIURETANO BLANCO L $ 28328 (S 44.76
SOLDADURA 7018 DE 1/8" KG $ 56.03|8S 8.85
DISCO LAMINADO HUM GRANO 40. #2216 PZA. $ 6466 | S 10.22
GUANTES PARA SOLDADOR PAR $ 14225 | S 22.48
CARBON PARA ARCO AIRE DE 1/4" PZA. $ 733|S 1.16
SAYER METALITE PU CATALIZADOR L $ 47673 | S 75.32
SOLDADURA PARA FIERRO COLADO KG $1,594.83 | S  251.98
MICA TRANSPARENTE DE PLASTICO P/CARETA PZA. $ 6466 |S 10.22
CARBON P/MINIPULIDOR PZA. $ 204.00 | S 32.23
SOLDADURA 6013 DE 1/8 KG $ 63.79|S 10.08
GUANTE DE PIEL TIPO ARGONERO PAR $ 7328 |8S 11.58
BOQUILLA DEL NUMERO 6 PARA SANDBLAS PZA. $7,840.00 | S 1,238.72
DISCO DESBASTE P/MINIPULIDOR PZA $ 3879 |8S 6.13
MASCARILLA M14 CON VALVULA N95 PZA. $ 80.00|S 12.64
SAYER METALITE PU ACABADO COLOR NEGRO L $ 29299 | S 46.29
COPA DE DESBASTE P/METAL PARA PULIDOR PZA. $ 36207 (S 57.21
DISCO CORTE P/MINIPULIDOR PZA. $ 2802|8S 4.43
SOLVENTE L $ 276.08 | S 43.62
AFLOJATODO WD-40 BOTE | $ 150.86 | S 23.84
LIJA DE #80 PZA. $ 1897 | S 3.00
TRAPO INDUSTRIAL KG. $ 3448 | S 5.45
LIMA ROTATIVA DE TUNGSTENO PIEZA | $ 57155 S 90.30
RONDANA PLANA ESTRUCTURAL DE %” DIAM PIEZA. | $ 733 |S 1.16
CINTA MASKING 2" PZA. $ 6810 S 10.76
FILTROS P95 3M 2071 PARA MASCARILLA 6000 PAR $ 193.00 | S 30.49
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MATERIAL UNIDAD | COSTO MANTENER
SOLDADURA 6013 DE 3/32 KG $ 72418 11.44
REDUCTOR 73 PARA ACABADO ESMALTE ALQUIDALICO EXTERIOR METALEX GAL $ 24224 | S 38.27
BURIL DE 3/8" DE COBALTO PIEZA | $ 23017 | S 36.37
RONDANA PLANA ESTRUCTURAL DE 5/8” DIAM PIEZA. | $ 345 |S 0.55
SAYER METALITE PU SOLVENTE L $ 10931 S 17.27
LONA PZA. $1,519.40 | S  240.07
TUERCA HEXAGONAL DE SEGURIDAD %” DIAM PIEZA. | $ 948 |S 1.50
ESTABILIZADOR PARA PORTON PZA. $ 689.66 | S 108.97
DISCO CORTE 1/8" P/PULIDOR PZA. $ 5173|8S 8.17
ANTIADHERENTE PARA SOLDADURA BOTE $ 14224 | S 22.47
CINTA DE AISLAR SCOTCH 33 PZA. $ 99.14 | S 15.66
CONTACTO DOBLE POLARIZADOS CON TAPA PZA. $ 189.66 | S 29.97
PETO DE CARNAZA PZA $ 125.00 | S 19.75
MARCADOR PERMANENTE PARA METAL PZA. $ 6724 |8S 10.62
BALERO HGW20CC 2009W-10 PIEZA | $2,21880| S  350.57
PORTA ELECTRODO 500 AMPS TIPO JACKSON PZA. $ 31035 S 49.04
LENTE DE SEGURIDAD OBSCURO PZA. $ 21.00| S 3.32
APORTE PARA SOLDADORA INOXIDABLE DE 3/32" PROCESO TIG PIEZA | S 36215 5.72
SOLDADURA 6010 DE 3/32 KG. $ 7029 | S 11.11
REMACHES DE 3/16" PZA. $ 138 (S 0.22
ANILLO DISTRIBUIDOR 220488 PIEZA | $ 61674 | S 97.44
LIJA DE #120 P/FIERRO PZA. $ 1034 | S 1.63
MICA CR-39 PARA CARETA DE SOLDAR 2" X 4 1/4" PIEZA | & 1293 | S 2.04
LENTE DE SEGURIDAD CLARO PZA. $ 2100 S 3.32
VARILLA INOX. AW880 E-312-16 3/32 KG. $ 41380 | S 65.38
SILICON TRANSPARENTE PIEZA | $ 14483 | S 22.88
GIS, CRAYON O TIZA PARA METAL PZA. $ 517 |S 0.82
ORING SELLADOR DE VALVULA CONICA DE OLLA DE SANDBLAS PIEZA | $ 678.00| S 107.12
ESCUDO FRONTAL 220818 PZA. $ 33889 | S 53.54
BOQUILLA PARA EQUIPO DE OXICORTE PARA GAS BUTANO #2 PZA $ 15948 | S 25.20
ANILLO DISTRIBUIDOR 220529 PIEZA | § 61674 | S 97.44
PIEDRA ROSA PARA RECTIFICADOR PZA. $ 7112 | S 11.24
BOQUILLA PZA. $ 23599 | S 37.29
CAJA FS CON ENTRADA DE 1/2 PZA. $ 106.03 | S 16.75
MANGAS DE CARNAZA PARA SOLDADOR PZA. $ 11207 | S 17.71
SOLDADURA DE ACERO INOXIDABLE KG $ 38793 (S 61.29
BROCA PARA METAL DE 3/16" PZA. $ 2672 8S 4.22
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MATERIAL UNIDAD | COSTO MANTENER
PINTURA PARA TRAFICO SECADO RAPIDO, BASE SOLVENTE COLOR AMARILLO
REY LTS $ 8244 | S 13.03
TORNILLO CABEZA HEXAGONAL DE %” DIAM. X 2 %” LONG. GRADO 5 PIEZA. | $ 1897 | S 3.00
BOLSA PARA BASURA JUMBO KG $ 4384 |S 6.93
BROCA PARA METAL DE 1/4" PZA. $ 4483 |S 7.08
CABLE DE USO RUDO 2X14 (MTS) MT $ 2586 |S 4.09
ESCOBA PZA. $ 5776 | S 9.13
ELECTRODO 220842 PZA. $ 19860 | S 31.38
TUERCA DE SEGURIDAD PARA TORNILLO DE 3/4” PIEZA | & 1056 | S 1.67
ESCUDO FRONTAL 220532 PZA. $ 74674 | S 117.98
ELECTRODO 220487 PIEZA | $ 356.16 | S 56.27
UNIDAD DE LIMPIEZA Y LUBRICACION 1/4" NPT PZA. $ 68534 |S 108.28
BROCHA DE 4" PZA. $ 5164 |S 8.16
BOQUILLA 420044 PIEZA | $ 33390 | S 52.76
TAQUETE TIPO ARPON DE 4 1/2" X 1/2" PIEZA | & 2212 |S 3.49
TORNILLO CABEZA HEXAGONAL DE 5/8” DIAM. X 8 %” LONG. GRADO 8 PIEZA. | & 5474 |S 8.65
BOQUILLA 220819 PZA. $ 15122 | S 23.89
ANTICONGELANTE L $ 13354 | S 21.10
CEPILLO DE ALAMBRE PZA. $ 33628 5.31
MUELA PARA SANDBLAS MACHO PZA. $ 560.00 | S 88.48
TORNILLO DE 3/4" X 3" GRADO 8 PIEZA | $ 3017 |S 4.77
TUERCA DE SEGURIDAD DE 1/2 PZA. $ 517 |S 0.82
LOCTITE 242 PZA. $ 26466 | S 41.82
ESCUDO FRONTAL 420058 PIEZA | $ 52584 | S 83.08
ESCUDO FRONTAL 420061 PIEZA | $ 52584 | S 83.08
TORNILLO DE 3/4” X 2” GRADO 8 PIEZA | & 2155 S 3.40
BROCA CONTRAPUNTO #6 PIEZA | § 511.21 | S 80.77
PLASTE VERDE DEPIROXILINA LTRO | ¢ 22200 S 35.08
MUELA PARA SANDBLAS HEMBRA PZA. $ 436.00| S 68.89
TORNILLO DE 5/8” X 2 %” GRADO 5 PIEZA | & 1034 |S 1.63
PERIODICO PARA EMPAPELAR KG. $ 36.00|S 5.69
TORNILLO DE 5/8” X 4” GRADO 8 PIEZA | $ 3017 |S 4.77
PAR DE BORNE PARA MAQUINAS DE SOLDAR MILLER INFRA PAR $ 389.66 | S 61.57
TORNILLO CABEZA HEXAGONAL DE %” DIAM. X 4” LONG. GRADO 5 PIEZA. | $ 2586 | S 4.09
RONDANA PLANA ESTRUCTURAL DE 3/8” DIAM PIEZA. | $ 129 |S 0.20
TOBERA 1.7MM DIAMETRO PD0101-17 PIEZA | $ 186.21 | S 29.42
LIJA FINA 150-180 PZA. $ 1034 | S 1.63
ELECTRODO 220528 PIEZA | $ 360.06 | S 56.89
SUPERSEAL PZA. $ 179.13 | S 28.30
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GOOGLES DE SEGURIDAD PIEZA | $ 11638 | S 18.39
CRISTAL OSCURO #12 PZA. $ 862 |S 1.36
ARANDELA PLANA PARA TORNILLO DE 3/8" PZA. $ 129(S 0.20
TORNILLO CABEZA HEXAGONAL DE 3/8” DIAM. X 1 %” LONG. GRADO 5 PIEZA. | $ 259 |S 0.41
BROCHA DE PELO E CAMELLO DE 2” PZA. $ 4388 |S 6.93
FAJA DE TRABAJO PZA. $ 150.86 | S 23.84
TORNILLO DE 3/8 X 11/2 PZA. $ 259(S 0.41
PIEDRA DE 3" PARA GRUNIDOR PZA. $ 7184 S 11.35
CONTACTO .045 45M6 PIEZA | $ 2586 |S 4.09
BROCA DE 7/16” PARA METAL PZA. $ 27069 | S 42.77
TAQUETE EXPANSIVO DE 1/2" X 1 1/2" PZA. $ 3362 |S 5.31
BROCHA DE PELO E CAMELLO DE 1” PZA. $ 2371 S 3.75
ROLLO DE CABLE #8 PZA. $2,560.34 | S 404.53
BARBIQUEJO PZA. $ 19.00 | S 3.00
TORNILLO DE 5/16 X 1 1/2" PZA. $ 647 |S 1.02
SOPORTE PARA CRISTAL PIEZA | $ 4742 |S 7.49
PARA METAL DE 9/16" PZA. $ 23707 | S 37.46
DIFUSOR PZA. $ 3200|8S 5.06
PRESOSTATO PARA COMPRESOR PZA. $ 22328 S 35.28
BOQUILLA 220890 PIEZA | $ 21658 | S 34.22
BOQUILLA 220892 PIEZA | $ 216.04 | S 34.13
BURIL DE 3/8" TUNGSTENO, PUNTA IZQUIERDA PIEZA | $ 106.03 | S 16.75
DIFUSOR PARA PORTA PUNTAS .035 PZA. $ 21121 S 33.37
ARANDELA DE 3/4" ESTRUCTURAL PIEZA | $ 734|S 1.16
RONDANA PLANA ESTRUCTURAL DE 1/2” DIAM PIEZA. | $ 216 S 0.34
RONDANA PLANA PARA TORNILLO DE 3/8” PIEZA | $ 145|S 0.23
FLAPER DE 3/4" PARA RECTIFICADOR PZA. $ 189.66 | S 29.97
BROCHA DE 2" PZA. $ 1810 S 2.86
TUERCA HEXAGONAL DE SEGURIDAD 3/8” DIAM PIEZA. | $ 216/ S 0.34
VARILLA DE BRONCE DE 1/8 CON FUNDENTE PZA. $ 3449 | S 5.45
CARBON PARA ARCO AIRE DE 3/8” PZA. $ 992|S 1.57
TUERCA HEXAGONAL PARA TORNILLO DE 3/8” DIAM PIEZA | $ 172|S 0.27
ACEITE HIDRAULICO ISO 68 L $ 4429 | S 7.00
BOQUILLA PARA ACETILENO PZA. $ 150.87 | S 23.84
CINTA TEFLON DE 1" PZA. $ 863|S 1.36
ARANDELA PLANA DE PRESION PARA TORNILLO DE 3/4" PIEZA | $ 733|S 1.16
APORTE PARA SOLDADURA EN ALUMINIO PROCESO TIG DE 1/8" PIEZA | $ 2586 | S 4.09
DIFUSOR DE AIRE PE0101 PIEZA | $ 5862 |S 9.26
TORNILLO DE 5/8” X 8 %” GRADO 8 PIEZA | $ 56.03|S 8.85
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BURIL DE 3/8" TUNGSTENO, PUNTA AL CENTRO PIEZA | $ 106.03 | S 16.75
ELECTRODO PR0101 PIEZA | $ 5172 | S 8.17
TORNILLO CABEZA HEXAGONAL DE 1/2” DIAM. X 3 %” LONG. GRADO 5 PIEZA. | $ 1034 | S 1.63
TORNILLO DE 3/8" X 1" GRADO 5 PIEZA | $ 216/ S 0.34
CINTA DELIMITADORA AMARILLA "PRECAUCION" PZA. $ 100.00 | S 15.80
PILA AA PAQ $ 99.00| S 15.64
TORNILLO DE 3/4" X 2" ESTANDAR PIEZA | & 2155|S 3.40
FLAPER DE 1" PARA RECTIFICADOR PZA. $ 8578 |8S 13.55
CABEZA DE RETENSION PZA. $ 80.00|S 12.64
FILTRO PARA EQUIPO DE GAS ARGON PIEZA | S 7759 | S 12.26
CRISTAL OSCURO #11 PZA. $ 8625 1.36
ELECTRODO DE TUNGSTENO DE 3/32" PUNTA AZUL PIEZA | & 73.28|S 11.58
TAPONES AUDITIVOS PZA. $ 1200 | S 1.90
ELECTRODO DE TUNGSTENO DE 1/8" PIEZA | S 6466 | S 10.22
RODILLO DE 9" PZA. $ 5862|8S 9.26
SUERO REHIDRATANTE PZA. $ 450 | S 0.71
TUERCAS DE SEGURIDAD DE 5/16 PZA. $ 160 |S 0.25
TORNILLO 3/4 X 2 1/2 PZA. $ 2328|8S 3.68
CERAMICA PARA EQUIPO DE GAS ARGON PIEZA | & 4310/ S 6.81
TORNILLO DE 5/16 X 3" PZA. $ 474|S 0.75
TORNILLO DE 3/8" X 2 1/2" PZA. $ 431 |S 0.68
BROCA PARA CONCRETO DE 1/4" PZA. $ 3017 |S 4.77
TUERCA Y NIPLE P/ MANGUERA DE OXICORTE JGO. $ 2844 |S 4.49
PIEDRA PARA CHISPA REDONDA PZA. $ 6475 1.02
CARBON PARA ARCO AIRE DE 5/16” PZA. $ 1276 | S 2.02
BROCA PARA METAL DE 5/32" PZA. $ 2414 | S 3.81
SELLO PARA SANDBLAS PZA. $ 2400 S 3.79
ARANDELA ESTRUCTURAL DE 5/16 PZA. $ 037|S 0.06
NIPLE PARA MANGUERA DE OXICORTE PZA. $ 2156 | S 3.41
PILA CR 2032 PZA. $ 1897 (S 3.00
FOLDERS T. CARTA PZA. $ 121 |S 0.19
TAPON MACHO DE %” GALVANIZADO PIEZA | $ 778 | S 1.23
TORNILLO DE 1/4" X 1" PZA. $ 0865 0.14
ANTIDERRAPANTE PARA BANDAS PZA. $ 100.00 | S 15.80
APORTE PARA ACERO AL CARBON PROCESO TIG DE 1/8” PZA. $ 2587 |S 4.09
APORTE PARA ACERO AL CARBON PROCESO TIG DE 3/32” PZA. $ 2587 |S 4.09
ARANDELA DE 3/4" DE PRESION PIEZA | $ 216/ S 0.34
ARANDELA DE PRESION DE 5/16" PIEZA | $ 0435S 0.07
BANDA BX64 DENTADA PIEZA | $§ 32414 | S 51.21
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BROCA PARA METAL DE 1" PIEZA | $ 76466 | S  120.82
BROCA PARA METAL DE 5/16" PIEZA | S 7328 | S 11.58
BROQUERO PARA TALADRO PIEZA | $1,500.00 | S  237.00
BURIL CALZADO 3/8” PIEZA | & 7000 | S 11.06
BURIL DE 3/8" TUNGSTENO, PUNTA DERECHA PIEZA | $ 106.03 | S 16.75
CABALLETE RN100/35 PINTRO (3.05 M) PZA. $ 43255 S 68.34
CAPUCHON DE RETENCION BOQUILLA 220935 PIEZA | $1,787.36 | S  282.40
CASCO TIPO CACHUCHA DE SEGURIDAD NARANJA PZA. $ 80.00|S 12.64
CEPILLO DE ALAMBRE TRENZADO PARA ACERO INOXIDABLE PZA. $ 31552 | S 49.85
CERAMICA PARA EQUIPO DE GAS ARGON #8 PZA. $ 4310 S 6.81
CERROJOS DEL MAS GRANDE(40 O 50 CMS) PIEZA | & 7372 | S 11.65
CONECTOR PVC CONDUIT %” PZA. $ 690 |S 1.09
CONECTOR RAPIDO HEMBRA DE 1/4" PIEZA | $ 175.00 | S 27.65
CONECTOR RAPIDO PARA CABLE PORTA ELECTRODO JGO. $ 22845| S 36.10
CONEXION ESPIGA MACHO DE 3/8” PIEZA | & 4235|S 6.69
CONO ABRASIVO DE DESBASTE P/METAL PARA PULIDOR PZA. $ 35776 | S 56.53
COPLE MACHO DE 3/8” PIEZA | & 7150 | S 11.30
COPLE PARA RECTIFICADOR PZA. $ 300.00 | S 47.40
CORTADOR VERTICAL %” PIEZA | $ 42000 | S 66.36
CORTADOR VERTICAL %” PIEZA | ¢ 70000 | S 110.60
CORTADOR VERTICAL 1/8” A 3/8” PIEZA | $ 300.00 | S 47.40
CUATERNARIO DE AMONIO L $ 5948 | S 9.40
CUENTA HILOS ESTANDAR PIEZA | $ 450.00 | S 71.10
ELECTRODO 220937 PIEZA | $ 319.06 | S 50.41
ESCUDO FRONTAL 220536 PZA. $ 64925 | S  102.58
ESCUDO FRONTAL 420045 PZA. $ 556.50 | S 87.93
ESTOPA KG $ 65528 10.35
EXTENSION P/ MATRACA DE %” PIEZA | $ 137.07 | S 21.66
FAENA L $ 24000 | S 37.92
FILTRO PARA EQUIPO DE GAS ARGON DE 1/8” PZA. $ 6897 |S 10.90
GASOLINA BLANCA L $ 3448 | S 5.45
JUEGO DE MACHUELO DE 3/4 ROSCA ESTANDAR JGO. $ 74828 | S 118.23
KIT DE TRANSPARENTE DE POLIURETANO KIT $ 35517 | S 56.12
MACHUELO RECTO PARA TORNILLO DE 20MM PZA. $ 68879 |S 108.83
MANGUERA DE 1" DE DIAM INT. DE 250 PSI MT $ 38320 S 60.55
MANGUERA TRANSPARENTE DE %” PIEZA | & 4310 S 6.81
MANGUERA TRANSPARETE DE %” DIAM. PZA. $ 777 1S 1.23
MANTECA INCA KG. $ 8966 |S 14.17
MEDIDOR DE PRESION CON ENTRADA DE 1/4" DE 10 A 160 LIBRAS PIEZA | $ 7500 S 11.85
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MORDAZA PARA EQUIPO DE GAS ARGON DE 1/8” PZA. $ 3449 |S 5.45
NIPLE DE BOTELLA DE 3/4" PIEZA | $ 3276 | S 5.18
NIPLE DE BOTELLA DE 3/8" PIEZA S 56.03 S 8.85
PASTA POLISH PARA INOXIDABLE PIEZA S 334.48 S 52.85
PASTILLA Q0210 PZA. S 215.52 S 34.05
PEINE PARA TARRAJA 2 NPT PIEZA S 31.68 S 5.01
PINTURA PARA TRAFICO SECADO RAPIDO, BASE SOLVENTE COLOR GAL S 802.18 S 126.74
PINTURA PARA TRAFICO SECADO RAPIDO, BASE SOLVENTE COLOR BLANCO GAL S 714.66 S 112.92
PINTURA PARA TRAFICO SECADO RAPIDO, BASE SOLVENTE COLOR ROJO GAL $ 71466 | S 112.92
PINTURA PARA TRAFICO SECADO RAPIDO, BASE SOLVENTE COLOR VERDE GAL $ 80216 | S 126.74
PORTA BOQUILLERO PARA SANDBLAS PZA. $ 45882 | S 72.49
REGULADOR PARA FILTRO DE ESCAFANDRA PIEZA | $ 45259 | S 71.51
REMACHE DE 1/4" PZA. $ 172|$ 0.27
TORNILLO DE 3/8” X 2 %” GRADO 8 PIEZA | $ 6.03]S 0.95
TRAPEADOR PZA. S 101.72 S 16.07
TUERCA Y CONTRATUERCA PARA MINIPULIDOR MARCA BOS JGO. S 17241 S 27.24
VENTILADOR S/MUESTRA PZA. S 202.59 S 32.01
TOTAL $ 9,151.70
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